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PRÉFACE. 


Parmi tous les arts mécaniques , il n’en 
est pas un seul qui ait autant d’attraits que 
celui du Tourneur, pour les hommes de 
tout âge et de toute classe. Aussi, les ama- 
teurs ont-ils autant contribué que les tour- 
neurs de profession à la perfection de cet 
art. On ne voit même guère que les ama- 
teurs s’occuper de ces étoiles, de ces taba- 
tières faites dans une ou plusieurs boules, 
de ces colonnes torses et à jour, de ces 
bouquetsenivoire, et d’une infinité d’autres 
pièces dont on admire autant le travail que 
la délicatesse ; et la raison en est bien sim- 
ple, c’est que tous ces petits chefs-d’œuvre 
demandant un temps considérable, les ou- 
vriers ne treuveraient jamais u& dédom- 
magement suffisant dans le prix qu’ils en 
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reüreraient. Mais comme on ne peut at- 
teindre la perfection que graduellement, 
que pour y parvenir il faut commencer 
par savoir tourner, et, par conséquent , 
par connaître les principes sur lesquels sont 
basées toutes les opérations de l’art du 
tour, c’est particulièrement à donner ces 
principes que je me suis appliqué dans le 
cours de cet ouvrage. 

Un manuel n'étant pas un livre scienti- 
fique, j'ai écarté tout ce qui est de pure 
spéculation; et ne m'’occupant que de la 
pratique, j'ai cherché à rendre mes des- 
criptions aussi claires qu'intelligibles. Les 
commençans puiseront dans cet ouvrage 
toutes les connaissances nécessaires pour 
diriger leurs premiers travaux , et les ama- 
teurs et les ouvriers y trouveront un grand 
nombre de méthodes simplifiées, et de 
précédés ou nouveaux, ou peu connus jus- 
qu'ici. 

J’ai réuni tout ce qui peut être en même 
temps utile et agréable à ceux qui s'occu- 
pent du tour, et comme je leur conseille 
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de fabriquer eux-mêmes la plus grande 
partie de leurs outils, j’ai donné non-seu- 
lement la manière de forger le fer et la- 
cier, mais encore celle de souder ensemble 
ces deux métaux , de les tremper et de les 
polir après leur avoir donné la forme né- 
cessaire. 

On trouvera aussi, dans mon Manuel, 
la méthode la plus simple pour forger le 
cuivre , fondre les métaux, les couler et 
les mouler , et une infinité d’autres con- 
naissances qui, sans être strictement né- 
cessaires au tourneur, deviennent, dans 
une infinité de circonstances, des accessoires 
très-intéressans. Au reste, pour se faire une 
idée juste de tout ce qui est contenu dans 
cet ouvrage , il suffira de jeter les yeux sur 
la table des matières qui se trouve à la fin 
de chaque volume. 

Aucun des articles de mon ouvrage n’a 
été imprimé sans avoir été revu par des 
Tourneurs distingués, et particulièrement 
par M. Chezeret père, demeurant passage 
du Caire; j'ai consulté toutes les personnes 
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de qui j'ai pu espérer tirer qnelques lu- 
mières, et je ne pnis mieux terminer 


qu'en reconnaissant combien je suis rede-. 
vable à MM. Compigné et Séguier fils, de 
qui j'ai obtenu des renseignemens très- 
précieux. 


LABORATOIRE. 


L’empcacementT du laboratoire, qui d’abord 
paraît une chose indifférente, mérite cepen- 
dant une attention particulière de la part &e 
Pamateur et de l'artiste. Si vous choisissez un 
lieu élevé et exposé à l’ardeur du soieil, vos 
tours et vos établis se dessécheront, se tour- 
menteront ; le bois destiné à être travaillé et 
vos mandrins se fendront , souvent même vous 
verrez vos ouvrages se gauchir sur le tour. 
Pour éviter tous ces inconvémens, 1l faut, s’il 
est possible, que le laboratoire soit placé au 
nord, dans une chambre au rez-de-chaussée , 
fraîche , élevée , bien éclairée. Après le nord, 
on peut indifféremment choisir le levant on le 
couchant ; et quand on sera forcé de s’établir 
au midi, on devra prendre toutes les précau- 
tions imaginables pour se garantir de la cha- 
leur. 

L'expérience à prouvé que le tour à pointes 
devait être disposé de manière à ce que Pou- 
vrier recût le jour directement en face, tan- 
dis que pour le tour en l'air, le jour devait 
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lui. parvenic par sa droite; ce dernier tour 
se place ordinairement le plus prés possible 
dé la croisée. 

L’arrangement du laboratoire n’est pas en- 
core à dédaigner ; il est bon de disposer tous 
les outils, tous les instrumens par ordre et par 
classe, de manière à ce qu'on puisse les trouver 
aussitôt qu’on en a besoin. 


PARA RARE LEE UT 


CHAPITRE PREMIER. 


DES TOURS ET DES DIFFÉRENTES PARTIES DONT ILS 
SE COMPOSENT. 


SECTION PREMIERE. 
Tour à pointes. 


Le tour à pointes, qui est le premier sur 
lequel les amateurs et les apprentis doivent 
s’exercer , se compose d’un établi, de deux 
Poupées à pointes, dont l’une se remplace en 
quelques occasions par une poupée à lunettes ; 
par exemple, quand on veut percer une pièce ; 
dun support, d’une perche on d’un arc, et 
enfin d’une pédale, au moyen de laquelle on 
met en mouvement la pièce qu’on veut tour- 
ner. Je vais donner la description de ces diffé- 
rentes pièces ( Voy. PL. I, fig. 50.) représentant 
un tour à pointes, vu du côté opposé à celui 
où se place l’ouvrier. 

1. De l’Établi, — Le meilleur bois dont on 
puisse se servir pour faire un établi, est in- 
contestablement l’orme, d’ahord parce qu'il 
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est naturellement très - lourd, et qu’ensuile 
il ne travaille point ; cependant , à défaut 


d’orme on se sert du hêtre ; on peut aussi 


se servir de noyer , et c’est de ce dernier bois 
(que sont faits presque tous les beaux établis. 
La plupart des tourneurs construisent leurs 
établis chacun à sa guise; cependant il est deux 
méthodes qui sont le plus généralement sui- 
vies , et ce sont les seules que j’indiquerai. La 
Jongueur d’un établi de tour est assez commu- 
nément de six pieds ou environ ; il se compose, 
suivant la première méthode, de deux jumelles, 
de trois à quatre pouces d’épaisseur sur quatre 
pouces de largeur. Entre les deux jumelles, on 
ménage, pour placer les poupées , un écarte- 
ment de deux pouces environ de largeur ; on 
fixe cet établi sur deux pieds de six à dix pou- 
ces de largeur , sur deux pouces et demi à irois 
pouces d'épaisseur. Ces pieds sent liés aux ju- 
melles par des tenons et des mortaises , et sont 
encore maintenus par des boulons en fer qui 
les traversent dans toute leur épaisseur ainsi 
que les jumeiles , et qui sont fortement serrés 
par des écrous ; Les pieds sont en outre encla- 
vés par le bas dans une traverse ou patin de 
sept à huit pouces de largeur et de forte épais- 
seur , ayant quatre pieds environ de longueur. 
Aux deux côtés de chaque pied, sont placés 
des arcs-boutans partant d’une distance d’en- 
viron quatre pouces de lextrémité du patin, 
et aboutissant aux deux tiers où environ de la 
hauteur des pieds; ces arcs-boutans , aussi 
engagés à tenons et à mortaises, sont encore 
chevillés en bois ou en fer. 

La seconde méthode suivie pour former un 
établi, est de le faire d'une seule pièce s’il est 
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possible , où, dans le cas contraire , de deux 
membrures solidement assemblées à rainure et 
languette, consolidées encore par des boulons 
en fer traversant dans l'épaisseur du bois toute 
la largeur des deux pièces réunies, et arrêtés 
par des écrous. On aura alors nne table d’en- 
viron six pieds de long sur trois pouces d’épais- 
seur et deux pieds de largeur. À six pouces de 
distance de la partie antérieure de la table, 
on pratique une mortaise de quinze à dix-huit 
Hgnes ou même deux pouces de largeur , et qui 
est prolongée jusqu’à huit pouces environ des 
extrémités ; c’est dans cette mortaise qu'on 
place et qu’on fait mouvoir les poupées. On 
fixe la table sur quatre pieds d’environ quatre 
pouces d’équarrissage , enclavés dans la table à 
queue d’aronde bien chevillée ; pour donner à 
ces pieds plus de solidité, on les joint par deux 
entretoises placées lPune à peu de distance de la 
table , et Pautre à quelques pouces de terre ; 
on place aussi entre les deux pieds de derrière, 
à peu près à moitié de leur bauteur , une troi- 
sième traverse de six pouces de largeur sur 
deux pouces d'épaisseur ; toutes ces traverses 
sont assemblées à tenons et à mortaises , et ar- 
rêtées par des chevilles, ou même par des vis 
en fer. Cette dernière méthode de faire l’établ: 
est préférable surtout pour les tours en l'air et 
pour tous ceux qui sont compliqués. ( Voyez 
PI T, fig 54) 

2. Des Poupées. — Les poupées du tour à 
pointes s’assujétissent sur l’établi de deux ma- 
nières différentes , Savoir: par des vis et des 
écrous , ou par des clés en bois. Les tourneurs 
en chaises, et Ceux qui ne font que de gros 
ouvrages, Sont les seuls qui aient conservé 
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cette dernière manière; cependant j’ai cru né- 
cessaire de ne pas omettre d’en parler. Dans 
les poupées qu’on serre de cette manière , la 
partie qu’on nomme la queue ou le tenon, doit 
être assez longue pour excéder l'épaisseur de 
l’établi, d'environ cinq à six pouces; dans 
celte partie excédante, on perce une mortaise 
qui doit être en sens opposé à celle de l’établi, 
et dans laquelle on introduit une clé en bois 
ferme, plus large à la tête qu’à l’autre extré- 
mité ; cette clé doit entrer facilement dans la 
mortaise, et ne pas être gênée sur son épais- 
seur, parce qu’autrement elle fait fendre la 
queue , quand on la frappe avec une masse de 
fer , on plutôt avec un maillet. 

Pour fixer les poupées de la première ma- 
mière , on se sert d’une vis à tête fichée au mi- 
lieu du tenon de la poupée , où elle est retenue 
par un écrou; cette vis passe de plus dans un 
trou pratiqué au centre d’une semelle; quand 
la semelle est placée en travers de la mortaise 
de létabli, elle forme arrêt; mais quand on 
veut retirer une des poupées, sans être obligé 
d’ôter la vis, on tourne la semelle de manière 
à ce qu’elle se trouve parallèlement avec la 
mortaise , et on retire l’une avec l’autre, parce 
que la largeur de la semelle est proportionnée 
à celle de l’entaille de l’établi : on conçoit ai- 
sément qu'entre la queue de la poupée et la se- 
melle il doit rester un certain vide, car autre- 
ment la vis ne pourrait tenir la poupée dans 
l’état immobile qui est nécessaire; par consé- 
quent la queue, loin d’excéder l’épaisseur de 
Pétabli, doit laisser un jour de plusieurs li- 
gnes. 

À lPextrémité supérieure de chaque poupée 
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est placée une pointe d’acier bien trem és 
l'une de ces pointes , celle qui est placée à la 
gauche de l’ouvrier , doit être immobile lan- 
dis que la pointe qui se trouve à la droite peut 
être avancée et reculée à volonté; à cet effet, 
elle est soudée au bout d’une forte vis de fer : 
taraudée dans toute l'épaisseur de a poupée ; 
cette vis, qui excède d’un pouce ou deux en- 
viron la largeur du bois, est mue au besoin 
par une clé de fer introduite dans un anneau 
ménagé au bout de la vis opposé à la pointe. 

On ne saurait mettre trop de régulerité dans 
le rapport des pointes entre elles, et ce rap - 
port doit être observé avec tant de soin, que 
si en approchant les deux poupées l’une de 
l’autre, les deux pointes ne se rencontraient pas 
parfaitement, il serait impessible de tourner 
suivant un diamètre déterminé. ( La fig. 73 re- 
présente deux poupées construites d’après ce 
procédé.) 

On se sert avec avantage des pointes mo- 
biles , c’est-à-dire de pointes qu’on peut adap- 
ter aux grosses vis du tour, soit en les vissant, 
soit en les enclavant à tenon carré. La facilité 
qu'on a de les changer au besoin et de les af- 
fûter sans peine n’est pas à dédaigner. ( PL. I, 
fig. 1.) 

Au lien de placer les pointes au centre des 
poupées, on est assez dans l’usage de les rap- 
procher sur le devant, Cette méthode obvie à 
beaucoup d’inconvéniens , mais elle ne peut 
être adoptée que pour les tours uniquement 
destinés à tourner avec les poupées à pointes. 

Un écrou mal taraudé dans le principe, du 
bois employé trop vert, un long usage et plu- 
sieurs autres circonstances , font qu'après un 
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certain lems, la vis de la poupée de droite 
baloite dans son écrou , et n’a plus l’immo- 
bilité requise : c’est un mal auquel on ne sau- 
rait trop Se hâter de remédier. Parmi tous les 
moyens mis en usage en pareil cas, je désigne- 
rai le suivant, comme devant être préféré aux 
autres : On perce la poupée bien carrément 
des deux côtés, non pas en totalité, mais juS= 
qu’à ce qu’il ne reste au milieu que douze ou 
quinze lignes de l’ancien filet ; le trou doit 
être fait de manière à ce que l’écrou se trouve 
parfaitement au centre , ensuite on fait fondre 
ensemble de l’étain et du zinc; ce dernier mé- 
tal ne doit entrer dans le mélange que pour un 
cinquième : on place la vis de manière à ce 
qu’elle soit bien droite, et on remplit ensuite 
les deux trous jusqu’à fleur de bois, ayant 
bien soin que le métal ne soit pas trop chaud. 
Quelques tourneurs passent, dans l’écrou qui 
est usé, une peau d’anguille encore fraîche , et 
introduisent ensuite la vis; d’autres, au lieu 
de peau d’anguille, se servent d’un morceau 
de cuir ; mais ces méthodes ne peuvent réparer 
le mal que momentanément. 


Il serait un moyen plus simple d’obvier à 
tous les inconvéniens de ce genre, ce serait d’é- 
taBlir au-dessus de la Poupée une vis de pres- 
sion, alors on serait assuré que la pointe ne va- 
rierait jamais ; cette méthode est adoptée par plu- 
sieurs bons tourneurs de Paris dont j'ai visité Les 
ateliers. 


On se sert communément , pour faire les 
Poupees ;, de l’orme ou du noyer; cependant 
on peut auss; employer avantageusement pres- 


Le 


que tous les bois durs » à l'exception du chêne ; 
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mais , dans tous les cas, on doit tirer les pou- 
pées d’un bois fendu , et non d’un rondin. 

3. De la Poupée à lunettes. — J'ai dit en 
commençant à parler des tours, que la poupée 
de droite d’un tour à pointes, se remplacait 
quelquefois par une poupée à lunette : voilà 
comment doit être construite cette poupée , 
qui se fixe comme les autres et peut être faite 
avec le même bois; moins élevée que les pou- 
pées à pointes , elle est parfaitement plaie par 
le haut: sa partie gauche ou intérieure est 
unie et exactement de niveau avec la queue, 
mais sa partie extérieure on droite est dimi- 
nuée de moitié dans son épaisseur , à peu près 
jusqu'aux deux tiers de sa partie supérieure , 
et c’est au centre de cette partie réduite à 
moitié de son épaisseur, qu'est pratiqué Île 
trou où passe le boulon destiné à serrer la lu- 
netie. Quand les poupées sont faites de celte 
manière , il est nécessaire d’en avoir plusieurs ; 
mais au moyen d’un autre procédé, une seule 
poupée de ce genre peut sufñlire dans toutes les 
occasions : j’en parlerai ailleurs. ( Voy. PZ. LIT, 
Sig. 3.) 

4. De l'Arc. — L’arc qui, dans tous les 
tours d’amateurs, a remplacé la perche , dont 
je parlerai bientôt , se fait de différentes ma- 
nières , et avec des matières différentes. Chez 
les uns , il est fait avec un morceau de cœur 
de noyer ou de frêne, fendu , long d'environ 
six pieds, et dont la largeur et l'épaisseur dt- 
minuent insensiblement environ d’un quart, 
a partir du centre jusqu'aux deux extrémités ; 
chez d’autres, il est composé de différentes la- 
mes , aussi de noyer, où même de sapin; mais 
plus généralement on le fait avec des lames 


DU TOURNEUR. -@ 


d’acier très-minces , et trempées très-doux : ces 
lames , dont la principale ne doit pas avoir plus 
de quatre pieds de longueur , sont disposées de 
manière à ce que la seconde, c’est-à-dire celle 
qui est placée en dessous , soit plus courte que 
celle qui est par-dessus , et ainsi de suite. 

Pour soutenir cet arc, on place au milieu 
de l’établi, et vers les deux bouts, deux pi- 
liers , qu’on enclave solidement avec des tenons 
et des mortaises, et auxquels on donne au 
moins quatre pieds d’élévation ; au haut de ces 
piliers, on adapte , aussi à tenons et à mor- 
taises, deux polences qui servent à supporter 
une traverse de bois solide, de deux pouces 
environ d’équarrissage. C’est à cette traverse 
qu’est suspendu l'arc, au moyen d’une boîte 
en cuivre ou en bois. Comme il est nécessaire, 
surtout quand on tourne une pièce un peu lon- 
gue , d’avancer l'arc, tantôt à droite , tantôt à 
gauche, la boîte doit être faite de manière à 
ce qu’elle glisse facilement sur la traverse , et 
que l’arc ne soit pas gêné par les potences dans 
les déplacemens. On fixe la boîte et Parc à la 
traverse , ou avec une vis de pression, ou avec 
des coins de bois. 

Pour que l’arc fasse ressort , on Île tend avec 
une corde d’une certaine force, afin qu’on ne 
soit pas obligé de la renouveler continuelle- 
ment. Sur cette corde, est placée une petite 
poulie en bois dur, dont la gorge doit être 
assez large et assez profonde pour que ia corde 
y puisse tenir aisément, et que la poulie elle- 
même puisse rouler faclement sur la corde : 
à cette poulie, est solidement adapté un cro- 
chet en fer, qui sert à attacher la corde qui 


aorrespond à la pédale. ( Voyez PL. I, fig. 74.) 
ie 2 
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5. De la Perche. — La perche, dontonne 
se sert plus guère, si ce n’est pour les gros ou- 
vrages , peut avoir de six à huit pieds de lon- 
gueur ; elle est communément de frêne, ou 
bien ; mieux encore , d’érable. Destinée à faire 
ressort, elle doit naturellement être plus grosse 
et plus forte à la tête qu’à la pointe. Pour lui 
donner plus d’élasticité , on l’aplatit d’un bout 
à l’autre en dessous, en suivant toujours une 
progression telle , qu’elle soit plus mince à 
l'extrémité où doit être attachée la corde qui 
communique à la pédale ; cependant, quand 
la perche n’est pas trop grosse ; on peut s’en 
servir sans l’aplatir ; on la fixe par le gros 
bout au plancher de l’atelier , au moyen d’un 
boulou à vis, ou de toute autre maniére. Vers 
la moitié de sa longueur, la perche porte sur 
une traverse de bois rond , qui doit avoir 
trente-six à quarante pouces de longueur, et 
qui est sontenue à ses deux bouts par deux 
crochets de fer, on bien par deux petits mon- 
tans en bois, d’un pied de longueur , solide- 
ment fixés au plancher. Il faut que tout soit 
calculé de manière à ce que la corde, dans les 
différentes directions qu’on lui donne, ne soit 
pas usée en frottant contre l’établi. Est-ce parce 
qu’ils tiennent à leurs anciennes habitudes ? Je 
n’en sais rien, mais il est certain que d’excel- 
lens tourneurs, et rotamment M. Chasseret , 
et bien d’autres , faisant des ouvrages très-déli- 
cats , ne se servent que de la perche , tant pour 
le tour à pointes, que pour le tour en Pair. 
{ Voyer PL. I, fig. 5o. ) 

6. Du Support: — Pour tourner, il faut 
un point d'appui ou un support. Les tourneurs 
se servent communément d’une barre de chêne: 
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ou de hêtre, large de cinq à six pouces, et 
épaisse de six lignes au moins, adaptée aux 
poupées, au moyen d’une entaille assez pro- 
fonde pour que cette barre puisse couler faci- 
lement; afin de la fixer solidement , on perce, 
dans toute l’épaissseur de chaque poupée ; une 
mortaise carrée, et on y introduit un liteau 
de même forme , entrant très-juste; au bout de 
ce liteau, on établit , à tenons et à mortaises , 
un montant, au centre duquel est une entaille 
de deux peuces de profondeur, et de largeur 
suflisante pour contenir aisément la barre ; 
mais comme cette barre serait vacillante, on 
la fixe au moyen d’une vis de pression à Lête 
d'olive plate, pratiquée dans la partie anté- 


rieure du montant. On tient également les Li- 


teaux au degré nécessaire d’écartement , avec 
uné vis placée dans les poupées, de manière à 
ce qu’elle porte juste au centre de la mortaise. 
Ces liteaux , faits en fer, seraient plus solides. 
Indépendamment de la barre d'appui, on peut 
se servir, pour le tour à pointes, du support, 
dont je parlerai en donnant la description du 
tour en l'air. Voyez un tour à pointes tout 
monté. ( PL EH, fig. 50.) 

7. De la Marche où Pédale. — Cette partie 
du tour n’est pas la même dans tous les ate- 
liers ; aussi me contenterai-je de donner ici la 
forme de celles qui sont le plus généralement 
en usage. ( Voyez PL. I, fig.2, la forme de ces 
marches ou pédales.) 


SECTION II. 
Du Tour à pointes d’horloger. 


Le tour d’horloger est utile et même indis- 
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pensable pour tourner des pièces délicates en 
bois précieux ou enivoire : on y trouve, comme 
dans les autres tours à pointes, deux poupées 
et un support, mais la structure n’est pas la 
même ; il en existe de différentes grandeurs , 
cependant les plus longs n’excèdent guère dix- 
huit à vingt pouces. Des deux poupées l’une 
est immobile , et l’autre, qui est mobile, se 
fixe par le moyen d’une vis de pression placée 
en dessous; les têtes des deux poupées sont de 
forme ovale ; elles sont percées dans toute leur 
longueur, de manière à recevoir de petits cy- 
Hndres au bout desquels sont les pointes; la 
vis de pression qui fixe ces cylindres est placée 
au-dessus de la tête ; le Support est fait de plu- 
sieurs pièces , celle qu’on nomme la queue s’a- 
vance et se recule au besoin, eile passe dans 
le trou d’une autre pièce nommée le coulant, 
et aui est placée réellement en forme de cou- 
lisse entre les deux poupées, et elle se fixe à 
volonté au moyen d’une vis de pression placée 
en dessous ; à l’une des extrémités de cette 
queue est une tête à olive, percée perpendicu- 
lairement, et c’est dans le trou pratiqué à cette 
tête que se place et se meut la tige de la cale 
du support; cette seconde pièce du support se 
fixe également par une vis de pression. Il est 
inutile de répéter qu’un tour de ce genre ne 
peut être parfait qu’autant que Îles pointes des 
poupées se correspondent de la manière la plus 
exacte. ( Voyez PL. I, fig. 5 et 4.) 

Quand on veut se servir du tour d’horloger , 
où le fixe ordinairement dans un étau , en le 
serrant par la partie qui se trouve au-dessous 
de la poupée immobile, On travaille à ce tour 
élant assis; on le met en mouvement au moyen 
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d’un archet qu’on tient de Ja main gauche, et 
c'est avec la main droite seulement qu’on di- 
rige l'outil employé pour façonner la pièce. 
En voyant la PI, TL, fig. 11, on se formera ai- 
sément l’idée de ces archets; 1l est nécessaire 
d’en avoir de différentes forces, suivant la na- 
ture des pièces qu'on veut tourne’ ; on doit 
proportionner les cordes a boyau dont on se 
sert pour ces archets à la résistance qu’on à à 
vaincre. Pour des ouvrages très-délicats on se 
sert parfois d’un archet de baleine, et d’un 
crin de cheval au lieu de corde à boyau ; la 
corde doit être assez longue pour faire deux 


tours sur la pièce qu’on veut travailler. 


\ 


SECTION III. 
Du Tour en l’air. 


Le tour en l'air étant celui sur lequel se font 
les plus beaux ouvrages ; mérite plus particu- 
lièérement lattention des amateurs: Il se monte 
sur le même établi que le tour à pointes, el les 
pau s’y fixent de la même manière, mais 

eur forme est différente, d'ailleurs, dans lun, 
la matière qu’on veut travailler est prise entre 
deux pointes ; dans l’autre , au contraire, cette 
même malière est portée par un arbre de fer, 
ou, n'étant soutenue que par un mandrin, 
semble se mouvoir en VPair, c’est là sans doute 
’origine du nom de tour en l’air; ce iour est 
beaucoup plus compliqué que le tour à pointes ; 
on y remarque : 
1°, Deux poupées entaillées dans leur épais- 
seur de manière à ce que larbre puisse y pas- 
ser ; l'écartement des deux poupées devant être 
invariable , on le détermine par deux barres de 
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bois fixées des deux côtés avec des vis , Sur les 
poupées, et pour donner plus de solidité 4 ces 
poupées, elles posent contre un épaulement 
pratiqué aux deux barres. 

2°. Un arbre de fer fait au tour 
donne plus ou moins de lon 
goût de l’amateur, O 
d’attention à | 


> auquel on 
gueur, suivant le 
n ne Saurait #PPorter trop 
4 justesse de cet arbre > Car C’est 
de cette justesse que dépend la perfection de 
tous les OUVrages auxquels sert le tour en l'air. 


L'arbre se Compose de diTérentes parties bien 


distinctes, et qui chacune ont leurs fonctions 


particulières, Je les désignerai par des chiffres : 
> l'éprésentent deux collets de 

forme cylindrique et parfaitement ronds ) qui 
roulent dans des coussinets, Le 9 désigne une 
rainure dans laquelle entre une clé en cuivre 
qu’on nomme clé d'arrêt, qui empêche l'arbre 
de se déranger de sa pl 
Mouvement de rotat: 
une parlie destinée à 
due immobile par le 
Six pans, d’envir 
Seur. Toute la 
e 9 désigne des pas de vis de différ 

seurs , qui sont di 
5,6,7et8;] 
emeni contre la poulie; 1 


deux forts bourrelets le 12 une bobine dans 
laquelle est Piacée la corde Qui fait mouvoir le 
tour; le 14, une embase qui doit être parfaite. 
ment droite par devant, servant à appuyer les 
Mmandrins ; le 15, la vis sur laquelle les man. 

ins se montent, et qu'on nomme le nez de 
larbre; le n° 16, est l'extrémité gauche de l’ar. 
bre, sur laquelle est une embase suivie d’un 


e 11 ct le 13 désignent 
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pas de vis qui sert à monter les différentes 
pièces qu’on peut avoir besoin d'ajouter. 

L'arbre, comme je l’ai déjà dit, roule entre 


_des coussinets faits soit en cuivre, soit en étain 


et antimoine, soit en plomb et zinc, et placés 
dans l’intérieur des poupées au moyen de rai- 
nures pratiquées dans le bois, et de languettes 
saillantes sur les coussinets : pour les mainte- 
nir et empêcher que l'arbre ne ballotte, on 
place sur chaque poupée, à la partie où vient 
aboutir l’arbre, un étrier de fer dont les queues 
entrent dans l'épaisseur du bois, et au haut 
duquel est une vis de pression qui porte sur ces 
memes coussinets. 

Pour que la vis de pression ne puisse se des- 
serrer, on intercale, dans le joint qui existe 
entre les deux coussinets, un petit morceau de 
bois dur sur lequel vient s'opérer la pression 
de la vis. 

Dans l'épaisseur de la poupée de derriére, 
c’est-à-dire de celle qui se trouve à la gauche 
de l’ouvrier, sont pratiquées des mortaises : 
dans ces mortaises, qui doivent être trés-bien 
faites, on introduit des clés qui entrent assez 
juste pour ne pas ballotier. La premiére se fait 
en cuivre, et comme elle doit entrer dans la 
rainure de l’arbre , on la lime en couteau sur sa 
longueur, à l'endroit où elle rencontre ce même 
arbre. Toutes ces clés ( voyez PL. T, fig. 6t )ne 
remplissant pas la hauteur de la mortaise, 
peuvent s'élever et se baisser, et par consé- 
quent toucher ou non à l’arbre, suivant les 
besoins, On ne doit pas perdre de vue que 
chacune de ces clés correspond à un des pas de 
vis marqués sur l’arbre Quand on veut iour- 
ner rond, on fait prendre la clé de cuivre dans 
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la rainure de l'arbre; maïs si lon a besoin 
d’une vis, on baisse la clé de cuivre et on lève 
celle qui correspond au numéro de la vis que 
l’on veut former ; et comme cette clé estimmo- 
bile , et que par la pression les filets pratiqués 
sur l’arbre s’y impriment, cet arbre, en tour- 
nant sur lui-même , est forcé de suivre le ram- 
pant de la vis. 


C’est au moyen de ce procédé qu’on fait sur 
le tour les ouvrages les plus curieux dont 
nous parlerons par la suite. 

M. Séguier fils ayant remarqué que la clé 
d'arrêt en cuivre est sujette à plusieurs incon- 
véniens , a imaginé un autre moyen qui offre 
beaucoup plus de solidité ; il a fait disparaître 
cette clé, et il fixe l’arbre avec une boîte de 
cuivre de forme cylindrique, taraudée en de- 
dans, et qui se visse sur le bout de l’arbre , à 
gauche. 

Par un mouvement naturel chez les per- 
sonnes raisonnables , comme chez les enfans, 
quand. on approche d’un tour eu l'air , on est 
porté à faire mouvoir les clés placées dans la 
poupée de gauche; pour éviter les inconvé- 
niens qui peuvent résulter de ces inconsé- 
quences réitérées, on a imaginé de faire un 
garde-clé. Je ne connais pas cette invention, 
Jen ai seulement vu la figure dans {Art du 
Tourneur, de M. Paulin Desormeaux. 

Sur la poupée de gauche se trouvent deux 
chapeaux : l’un est immobile, et est destiné à 
recevoir la vis de pression qui porte sur le 
coussinet de derrière ; le second ressemble au 


couvercle d’une boîte; il s'ouvre et se ferme à 


volonté, et n’a d’autre destination que d’em- 
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pêcher la poussière mêlée avec l'huile, de gâter 
les pas de vis tracés sur l’arbre du tour. 

Je répète que les collets doivent être parfai- 
tement ronds et cylindriques, et qu'il est es- 
sentiel que les vis, et surtont la vis du nez de 
l'arbre, soient exactement concentriques aux 
collets. 

Il est bon de connaître la manière de faire 
les coussinets, qui finissent par s’user, et dont 
ilest impossible de se servir, pour peu qu'ils 
soient détériorés. On fait en bois un moule, de 
la forme et de la grosseur des collets ; ensuite 
on fait fondre dans une cuiller de fer du zinc 
ou du régule d’antimoine; quand celui de ces 
deux métaux qu’on a choisi est fondu, on y 
ajoute, si c’est du zinc, trois parties d’étain ; 
si c’est du régule d’antimoine, deux parties 
d’étain suffisent : quand le tout est fondu , on 
agite la matière avec un morceau de bois , et on 
la verse dans lé moule aussitôt qu’elle n’a plus 
que la chaleur suffisante pour roussir un mor- 
ceau de papier trempé dedans. 

Tous les tourneurs ne sont pas du même 
avis sur la longueur qu’on doit donner à l’ar- 
bre ; les uns le veulent de huit à dix pouces 
seulement, les autres prétendent que plus un 
arbre est long, plusil est solide, et par consé- 
quent moins exposé à éprouver des ballotte- 
mens. Je penche pour ce dernier avis. Au reste, 
on proportionne ordinairement l'arbre à la gran- 
deur et à la force du tour. 

M. Séguier fils, qui a fait une étude par- 
ticulière du tour, et qui exécute aussi bien 
que le premier tourneur de la capitale, pense 
de pour de petites piéces on peut sc Servir 
un arbre court ; mais il ne balance pas à dire 


és 
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que pour les grosses pièces l’arbre le plus long 
est le meilleur, et il en donne des raisons 
palpables. Il veut que dans tous les cas l'arbre 
soit gros et assez fort pour ne pas fléchir. I1 
veut aussi que les collets soient larges, parce 
que plus ils ont de largeur et plus le frottement 
est doux. 

5°. Le Support. — Quoique l’usage de tous 
les supports soit absolument le même, on en 
distingue de plusieurs espèces. Le premier se 
nomme support à chaise. 

Ce support se compose des pièces ci-après, 
savoir : d’une semelle en bois qui pose sur l’é- 
tabli et s'y fixe au moyen d’une entaille avec 
des feuillures qui servent d'appui à un T, dont 
la tige est carrée : l'extrémité basse de ce T'est 
taraudée, et recoit l’écrou à oreille destiné à 
serrer la semelle sur l’établi : comme le bois, 
par la pression de l’écrou » Pourrait se macé- 
rer, on place entre cet écrou et la pièce de 
bois tourné, qui est au-dessus, une plaque de 
cuivre de forme ronde. Il s’agit ensuite d’oh- 
vier à un autre inconvénient » Qui est d’empé- 
cher le T de tourner sur lui-même quand on 
serre l’écrou : pour cela il suffit d’enfiler dans 
sa tige un morceau de bois carré qni puisse 
entrer dans l’écartement de l’entre-deux des 
jumelles de l’établi. IL est un autre moyeu bien 
plus simple, c’est de donner au T me forme 
carrée. On appelle chaise un morceau de bois 
auquel on donne la forme d’une chaise ; ce 
moïceau de bois est fixé sur la semelle par un 
boulon taraudé à sa partie inférieure, et en- 
trant dans une plaque de fer aussi taraudée ; 
qui est encastrée au-dessous de la semelle. Dans 
la tête du boulon, qui est ronde, sont pratiqués 
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deux trous qui la traversent en totalité, et qui 
se croisent à angle droit: pour serrer la chaise 
sur la semelle, on se sert d’une clé, dont on 
fait entrer la queue dans les trous des boulons, 
et par ce moyen on tourne la chaise, et on la 
fixe à volonté. Au milieu de La partie perpen- 
diculaire qui forme le dos de la chaise est pra- 
tiqué un trou carré qui recoit la tige d’un bou- 
lon carré, et c’est ce dernier boulon qui sert 
à fixer la cale du support sur lequel est appuyé 
l’outil. Cette cale se fait ordinairement de chêne 
ou de noyer, et à bois de bout : au milieu de 
sa partie la moins épaisse est pratiquée une en- 
taille où se loge la tête du boulon ; par ce moyen, 
on peut autant qu’on le veut approcher la cale 
de l'ouvrage. Quand il estnécessaire de la chan- 
ger de place, on desserre l’écrou. Il est bon 
d’avoir des cales de différentes largeurs et de 
différentes épaisseurs. Il est facile de voir que 
ce Support, se tournant en tout sens, on peut 
à volonté couper la matière de face ou de côté. 


( Voyez PI. I, fig. 6.) 


Le support qu'on nomme à bigorne, et dont 
se servent en général les tabletiers, est fait, 
à très-peu de chose près, de la même ma- 
nière ; toute la différence consiste en ce que 
la chaise elle-même sert de support, et que, 
par conséquent la cale devient inutile. Ce der- 
nier support est composé de moins de pièces, 
et, selon moi, n’en est pas moins commode. 


Jai vu chez M. Chazeret, chez un machi- 
niste dont les tours sont trés-estimés , et chez 
M. Séguier, fils du premier président de la 
Cour royale, un support qui me parait préfé- 
rable à tous les autres , tant par sa simplicité, 
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que par la facilité avec laquelle on peut le pla- 
cer dans tous les sens. 

Le support, proprement dit, ou bien, selon 
l’acception ordinaire, la cale du support , est 
faite absolument comme celle des tours d’hor- 
loger ; seulement la tige, au lieu d’être de 
forme demi-circulaire, est ronde : cette tige 
entre dans un trou, aussi rond, pratiqué au 
centre d’une partie cylindrique, ou d’une co- 
lonne, placée perpendiculairement à l’extré- 
mité de la semelle. Il est facile de voir que 
cette cale peut se mouvoir, se baisser et se 
lever à volonté; elle se fixe au moyen d’une 
vis de pression placée à droite du cylindre. 
La semelle est faite comme celle du support à 
chaise, et se fixe sur l’établi de la même ma- 
nière. Les supports de cette espèce peuvent se 
faire en bois ; mais en fer coulé ils sont beau- 
coup plus solides. Dans ce dernier cas , on les 
coule d’une seule pièce , avantage qu’ils ne 
peuvent avoir quand ils sont en bois. ( Voyez 
PI. AIT, fig. 40.) 

Pour que la vis de pression ne gêne pas l’ou- 
vrier, on la place dans un anneau mobile, 
formant le haut du cylindre dans lequel tourne 
Ja cale. Par ce moyen, la tête de cette vis se 
met à volonté du côté où elle ne peut gêner 
Vopération. Ce support ressemble beaucoup 
au support à Panglaise. M. Séguier le nomme 
support à cale mobile. 

M. Paulin Desormeaux , dans son Art du 
Tourneur , parle d’un support perpendiculaire 
dont il donne une ample description : j’aurais 
beaucoup désiré voir un support de cette es- 
pêce ; mais tous ceux à qui j'en ai parlé, n’en 
copnaisseut , comme moi, que le nom. 
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On se sert aussi du support qu’on nomme à 
tablier; mais comme il est trés-gros et très- 
miassif, et par conséquent très-embarrassant, 
on lui préfère en général le support à chaise. $ 

Au lieu de la perche, ou de Parc , on a sub- 
stitué, pour le tour en l'air, la roue, quise 
place inmdistinictement en dessus ou en dessous 
du tour, et qui, en général, remédie à pres- , 
que tous les inconvéniens que présentaient 
les anciens procédés. On peut également Pem- 
ployer pour le tour à pointes, dont elle facilite 
el rectifie toutes les opérations. ( Voy. PZT, 
Sig. 53 et 61 , un tour en l’air. ) 

4°. La Roue. — La roue du tour en l'air 
peut être faite de bien des manières ; mais sa 
grandeur est presque partout la même : on ne 
lui donne jamais plus de vingt-quatre à vingt- 
six pouces de diamètre. Elle peut être faite de 
fer, de bois, ct même de plomb ; plus souvent 
elle est composée de bois et garnie de plomb. 
Ce plomb est placé, ou dans la gorge pratiquée 
sur la circonférence , ou appliqué contre les 
deux surfaces. 

L'arbre qui soutient la roue est aussi fait de 
plusieurs facons : les uns le coudent au milieu ; 
d’autres ajoutent une manivelle à l’une des ex- 
trémités, et ces différentes méthodes réussis- 
sent également; cependant l'arbre coudé est 
préférable. 

On ne finirait pas si l’on voulait donner la 
description de toutes les manières dont on 
peut se servir pour adapter uné roue au tour, 
CaT Jai à peine rencontré chez les amateurs 
deux tours où les roues fussent montées de la 
même manière. Il doit donc suffire de donner 
une mélhode sûre et en même tems comuode, 
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et qu’on puisse employer pour tous ies tours, 
surtout pour ceux qu’on est obligé de placer 
dans un petit local où l’on a besoin de ménager 
le terrain. La méthode suivante remplira, je 
crois , ce but. 


SECTION IV. 


MWManière de placer la roue au - dessous du 
(our. 


Je parle d’abord de la manière d’adapter la 
roue au-dessous du tour. 

Au centre de la roue, qui, comme je l'ai 
déjà dit, peut être ou en plomb, ou en bois 
garni de plomb, ou même en fer, on place un 
moyeu en cuivre: ce moyeu, élant destiné à 
recevoir l’arbre sur lequel la roue doit tourner, 
ne saurait être percé trop droit. Sur le mon- 
tant, placé sur la traverse de gauche , est fixé, 
avec un fort écrou à oreille , l’arbre auquel on 
a laissé exprès une embase vers le milieu ; on 
a soin de placer entre le bois et l’écrou une 
rondelle de cuivre ou de tôle, forte et assez 
grande pour que l’écrou ne porte pas sur le 
montant: et comme cet arbre doit monter ou 
descendre suivant la tension qu’on doune à la 
corde , on pratique ue rainure au centre du 
montant. La partie de l’arbre qui se trouve 
après l’embase , et sur laquelle doit tourner la 
roue, est de forme cylindrique et de grosseur 
proportionnée à la largeur du trou pratiqué 
dans le moyen de la roue; après cette partie 
cylindrique , est une autre partie à six pans, 
destinée à recevoir un cône ; enfin, à l’extré- 
mité est formée une vis sur laquelle s'adapte 
un écrou, au moyen duquel on fixe la roue. 
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La corde sans fin est portée par des cercles 
de cuivre attachés sur les croisillons de la 
roue, et ces cercles doivent être de différentes 
grandeurs, car autrement le mouvement du 
tour serait uniforme, et il n’y aurait aucun 
moyen de le diminuer ou de l’accélérer. À 
lJ’uñe des branches des croisillons, et à trois 
pouces environ du centre, est pratiquée une 
rainure dans laquelle entre un boulon à vis 
qui sert de manivelle et qu’on éloigne ou 
qu’on approche du centre suivant qu'on veut 
augmenter ou diminuer la puissance ou la vi- 
tesse de la roue. 

De quelque manière que la roue soit faite 
et placée , le mouvement continu lui est im- 
primé par la pédale, au moyen de la corde 
sans fin. La méthode que je viens de donner 
n’est pas sans inconvéniens , le principal, c’est 
que le moyeu, en tournant sur l'arbre , s’use 
et s'agrandit, et qu’il s’ensuit des ballottemens 
qui ne sont pas supportables ; cependant, toute 
défectueuse qu’elle est , cette méthode est 
adoptée par un grand nombre d'amateurs : en 
voilà une autre que je regarde comme préfé- 
rable , et qui est bien simple. 

On prend deux planches de chêne d’un 
pouce d’épaisseur , et assez longues d’abord 
pour emboîter les deux pieds de gauche de 
l'établi, et ensuite pour qu’elles dépassent le 
pied de devant d’environ six pouces ; on place 
ces planches, l’une en dedans et Pautre en de- 
hors des pieds, on les attache sur le pied de 

errière avec un boulon en bois, et on les 
réunit avec une traverse en bois dans la parte 
qui excède le pied de devant: au milieu de 
celle traverse est pratiquée une vis de rap- 
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pel dont la tête est percée de quatre trous, et 
qui a pour point d'appui un talon attenant au 
bas du pied de létabli. On peut , si lon veut, 
faire la traverse en fer, mais alors la vis de 
rappel devra être aussi en fer ; on fait alors au 
milieu des planches , sur la partie supérieure, 
des entailles de grandeur suffisante pour con- 
tenir les coussinets en cuivre qui sont entaillés 
soit en équerre, soit en rond ; c’est sur ces 
coussinets que doit rouler l’arbre de la roue. 
Pour maintenir Parbre, on place dessus le 
coussinet une traverse en cuivre qui doit for- 
mer le second coussinet, et cette traverse est 
contenue par une vis de pression pratiquée au 
milieu d’une espèce d’étrier dont les branches 
recourbées sont fixées sur la planche au moyen 
de quatre vis. 


Pour mettre la roue en mouvement on peut 
se servir ou d’une manivelle, ou d'une centre- 
roue qui est préférable. La manivelle s'adapte 
sur un carré pratiqué au bout de l’arbre opposé 
à celui sur lequel est montée la roue , et c’est 
à cette manivelle que s'attache Îa corde de la 
pédale ; la contre-roue se place sur le même 
carré que la manivelle, et y est également 
fixée par un écrou de maintenue; la corde 
est attachée à un bouton; la vis de ce bouton 
passe dans une mortaise pratiquée dans la 
roue, et peut se hausser ou se baisser, et par 
conséquent se rapprocher ou s’écarter à vo- 
lonté du centre de rotation. 


J’observe que la roue peut être placée en 
dehors ou en dedans des pieds de Pétabli; 
dans le dernier cas la manivelle et la contre- 
roue deviennent également inutiles. ( Voyez 
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pl. X, fig. 61, une roue placée au-dessous d’un 
tour. ) 
SECTION V. 


Manière de placer la roue au-dessus du tour. 


La nouvelle édition du Manuel de Bergeron, 
revue et augmentée par M. Hamelin, qui la pu- 
blia en 1816, et l’ Art du Tourneur, mis au 
jour.en 1824 par M. Paulin Desormeaux , sont 
les ouvrages les plus récens qui aient paru en 
ce genre. Dans chacun de ces ouvrages on 
trouve la manière de placer une roue au-dessus 
d’un établi de tourneur ; mais la manière de 
l’un diffère beaucoup de celle de lautre. Si Ja 
méthode de M. Bergeron est plus simple , elle 
est aussi sujette à des inconvéniens inévitables ; 
et si celle de M. Paulin Desormeaux paraît plus 
avantageuse , elle est aussi beaucoup plus com- 
pliquée. Au reste, voici ces méthodes telles 
qu’elles sont données par les auteurs mêmes : je 
commencerai parcelle de M Paulin Desormeaux. 

On vide carrément par le haut, à trois pieds 
de profondeur, une colonne octogone ; pour 
faciliter cette opération ; on forme le haut de 
la colonne de deux pièces qu’on joint bien en- 
semble ; sur deux des faces intérieures on fait 
à mi-bois une feuillure de six lignes d’épais- 
seur, et sur la face opposée on pratique une 
mortaise ouverte qui doit aboutir à Six pou- 
ces au-dessous du sommet de la colonne, et 
à laquelle on donre un pied de hauteur et un 
pouce de largeur. La cavité de la colonne est 
remplie par la boite, dont voici la descrip- 
tion : 

Cette boîte, qui se fait en orme, en noyer 
ou autre bois , doit avoir un pied de hauteur; 
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sur chacun de ses côtés on pratique des tenons 
disposés de manière à ce qu’ils puissent glisser 
dans les feuillures que j'ai dit avoir été faites 
sur les deux faces intérieures de la partie 
vidée, et au bas du côté opposé; cette même 
boîte est traversée par un trou carré dans le- 
quel doit passer un boulon destine à faire pres- 
sion. Sur le sommet de la hoîte qui doit rem- 
plir exactement la cavité de la colonne, on 
fait une entaille profonde dans laquelle on 
place les coussinels, et pour que ces coussi- 
nets soient plus solides , ils ont des tenons qui 
entrent dans deux petites gorges perpendicu- 
laires pratiquées au devant et au derrière de 
l’entaille ; sur ces coussinets de cuivre taillés 
en équerre, on met des traverses de même 
métal. 

Au-dessus de la boîte , doit être placé un 
couvercle ou chapeau fixé par six vis, et portant 
à chaque bout, au-dessus des coussinets, une 
vis de pression , et sur Le milieu un piton à vis. 

Il ne reste plus à faire que l’arbre et la roue; 
je ne parlerai pas de la roue dont j'ai donné 
ailleurs la description. 

On met sur le tour un morceau de fer de 
longueur et de grosseur convenables, et on le 
divise en autant de parties qu'il doit faire de 
fonctions différentes ; on arrondit celles qui 
doivent rouler sur les coussinets, et on laisse 
au bout deux carrés, dont l’un est destiné à 
porter la roue de volée, et l’autre la manivelle 
ou la contre-roue; ces roues sont maintenues 
par des écrous. 

Quand toutes les parties qui doivent compo- 
ser la machine sont terminées, on met la boîte 
dans la cavité de la colonne, ei on fixe les deux 
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morceaux qui forment le haut de cette colonne 
avec des vis à têtes fraisées; on place ensuite 
l'arbre, on fixe le couvercle avec des vis, et on 
fait passer par l’entaille un boulon de fer ta- 
raudé , sur lequel on visse un grand écrou à 
oreilles; on adapte ensuite à la colonne une 
sonnette quisert à tendre et à détendre la corde, 
Gette sonnette n’est rien autre chose qu’une 
corde attachée par un bout au piton vissé dans 
le milieu du chapeau de la boîte, passant en- 
suite dessus une petite poulie de cuivre placée 
sur le sommet de la colonne , et retombant par 
l’autre bout vers le tourneur qui peut la pren- 
dre à volonté pour la tirer plus facilement ; 
on attache au bout un anneau ou un morceau 
de boïs tourné en forme d'olive ; par le moyen 
de l’écrou à oreilles du boulon de pression, on 
fixe cette corde à la hauteur convenable. 


Voici maintenant la méthode indiquée par 
M. Hamelin, ou plutôt l'explication de la figure 
représentant un tour en l'air mu par une roue 
placée au-dessus de létabli: 


La corde sans fin , croisée, passe sur la pou- 
Le du tour. La marche ou pédale fait tourner , 
au moyen d’une corde, la roue de volée qui est 
sur le même arbre que la contre-roue. Sur une 
face plane d’un parallélipipède pris à même un 
fort morceau de bois dont Le bas a la forme 
d’une colonne, est un châssis de fer dans le- 
quel glisse, à queue d’aronde, une chappe de 
cuivre qui porte des coussinets entre lesquels 
tournent les collets de l’arbre qui porte les deux 
roues. Une vis à tête ronde, dont les pas pren- 
nent dans un renflement pratiqué dans la tra- 
verse du bas du châssis, fait hausser et baisser 
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la chappe pour donner la tension convenable 
à la corde sans fin. 

Sur la contre-roue sont placées d’autres roues 
de différens diamètres pour pouvoir ralentir ou 
accélérer le mouvement du tour. 

Il est, comme je l’ai déjà dit, tant de ma- 
nières de placer la roue en dessous et au- 
dessus du tour, et qui toutes présentent des 
avantages et des inconvéniens, que je lais- 
serai à l’amateur la liberté de choisir celle 
de toutes ces maniêres qui lui conviendra le 
mieux. 

À. Séguier prétend qu’il vaut mieux placer 
Îa roue au-dessous qu’au-dessus du tour ; 1l vou- 
drait même , s’il était possible, que la roue fût 
isolée de l'établi, parce que, quand elle y est 
adhérente, quelque précaution qu’on prenne, 
il est presque impossible qu’elle n’occasione 
pas au tour des vibrations plus ou moins sensi- 
bles, ce qui nuit toujours 4 la perfection de 
l’ouvrage. IL est aussi d'avis que la roue doit 
être lourde , d’abord, parce que, mise une 
fois en mouvement , elle ne donne pas plus de 
peine à tourner, et qu’en second lieu, étant 
pesante , elle facilite beaucoup quand on tourne 
une pièce un peu grosse, ou d’un bois difi- 
cile à couper. 
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SECTION VI. 


Tour à pointes à l'anglaise. 


Ce tour est fort commode dans différentes cir- 
constauces ; il ne diffère de nos tours à pointes 
ordinaires que par la manière dont est cons- 
truite et placée la pointe de la poupée de 
gauche. La méthode des Anglais est d’un grand 
secours quand on veut tourner une pièce un 
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peu longue à laquelle 1l n’a pas été possible 
de réserver une bobine. Voilà la structure de 
cette pointe. À 3 

La base du cône qui forme la pointe n ap- 
puie pas, comme à l'ordinaire , contre la pou- 
_pée, mais elle est suivie d’un collet bien tour- 
né ; après ce collet, qui sert d’axe a une poulie 
de six pouces au moins de diamètre, est prati- 
quée une embase attenant à une ge carree ; 
cette tige est taraudée par le bout, elle entre 
dans la poupée, et y est retenue par un écrou 

ui la fixe très-solidement. 

Les Anglais emploient encore une autre mé- 
thode pour tourner les pièces moins longues, 
el qui ne sont pas d’uu fort diamètre. Ils ont 
un cercle de trois où quatre pouces d'ouverture, 
sur lequel sont placees à distance égale quatre 
vis uu peu fortes; ils laissent au cercle une 
queue de dix à douze lignes de largeur sur 
quatre lignes d'épaisseur , limée et dressée sur 
les quatre faces, et courbée de manière à ce 
qu’elle se porte vers la poulie. Le bout de ceite 
queue s’enclave perpendiculairement et assez 
juste dans une espèce de mortaise pratiquée 
dans l’épaisseur d’une fourchette de fer solide- 
ment fixée sur la poulie; pour tourner la pièce, 
on la saisit avec les vis. La queue du cercle 
étant attachée à la poulie , Le cercle suit néces- 
sairement son mouvement quand elle tourne, 
el, par conséquent, elle entraîne la pièce. 


SECTION Vil. 
Tour à bidet. 


A 0 e e 
Je m'étendrai peu sur ce tour qui n’est peint 
en usage parmi les amateurs, et dont 5e servent 
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cependant encore quelques tourreurs pour 
tourner de fortes pièces. 

L'arbre de ce tour, dont la longueur et la 
grosseur doivent être proportionnées au poids 
et à la farce des pièces qu’on veut tourner , 
différe peu de l’arbre ordinaire du tour en l’air. 
Voici, au reste, comment il est construit : 
après le bout qu’on nomme le nez, et qui est 
lileté, vient une embase > Puis un collet; 
aprés ce collet un renflement formant bobine. 
Le restant de l'arbre est dressé à huit pans, et 
la pointe qui le termine est trés-aiguë. Cet ar- 
Pre est monté dans une poupée ordinaire à 
coussinets ; entre l’entaille des coussinets et la 
surface intérieure de la poupée, est percée une 
mortaise dans laquelle est placée et fixée la clé 
d’arrêt ; cette clé sert » par un bout, de point 
d'appui à l'arbre. La poupée de derrière est 
absolument plane ; c’est dans cette poupée 
qu'est placée une forte vis dont le boutest percé 
d’un tron formant Crapaudine , dans lequel vire 
la pointe de l'arbre qui doit être aciérée. 

Dans quelques tours à bidet , l’arbre ne se 
termine pas en pointe par sa partie postérieure ; 
mais est, au contraire, coupé carrément, Dans le 
centre est réservé le trou du pointage : la vis, 
alors, au lieu de former crapaudine, est termi- 
née en pointe, comme les vis des poupées à 
pointes ordinaires, et c’est la pointe de cette 
vis qui entre dans le trou réservé au centre de 
l’arbre. On a soin de lubrifier ce point de con- 
tact en y mettant de tems à autre une goutte 
d'huile. Au moyen de cette disposition, l’arbre 
est toujours tenu immobile, parce qu'il suffit de 
tourner un peu la vis lorsque l'usure a détruit 


Padhérence des parties. 
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On préfère ceux de ces tours dont le coilet 
est conique, entrant dans un coussinet en cuivre 
creusé en cône rentrant. Îl ne peut alors , en 
aucun ces, et quel que soit l’usure, y avoir 
aucun bailottement possible, puisque la vis de 
derrière pousse toujours le cône du cullet dans 
le cône du coussinet, qui alors est d’une seule 
pièce et dispense de l’emploi d’une vis de pres- 
sion sur le sommet de la poupée de devant. 

Pour donner plus de force et de solidité aux 
poupées, on les fait plus massives que les pou- 
pées ordinaires, et on donne plus de largeur 
tant à la partie supérieure qu’au tenon qui 
entre dans la fente de l’établi , ayant bien soin 
que ce tenon entre juste dans la fente et sans 
ballottement , autrement la poupée aurait bien- 
tôt pris une position oblique qui nuirait à la 
régularité de l’ouvrage. 

On peut faire mouvoir ce tour soit avec la 
perche soit avec l’arc, ou y adapter une roue: 
alors il est facile d’y placer des bobines du dia- 
mètre nécessaire, au moyen de la partie à huit 
pans ménagée sut l’arbre. 

On a ajouté à ce tour différentes modifica- 
tions dans le détail desquelles les bornes de cet 
ouvrage ne me permettent pas d'entrer. 


SECTION VII. 
Tour en l'air d’horloger. 


. Ce tour en l'air est particulièrement en usage 
chez les fabricans de montres et de pendules ; 
ie l’ai trouvé dans le magasin de M. Houdin, 
demeurant rue de Harlay, n° 7, quitient tout 
ce qui concerne l'horlogerie. 

Le tour en l'air d’horloger ressemble peu au 
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tour en l'air ordinaire.L’arhre de ce tour, placé 
dans une poupée en fer qui glisse sur la barre 
du tour, comme la poupée mobile, ne présente 
point une vis à son extrémité, mais cette même 
extrémité est plate et coupée carrément ; au 
centre est pratiqué un tron dans lequel entre 
la queue des mandrins. Ce trou correspond 
parfaitement à la pointe de la poupée immo- 
bile. | 

Tour universel. 


Jai vu chez le même négociant un tour 
d’horloger qu’on nomme universel; c’est une 
machine extrêmement compliquée, mais qui 
présente des avantages d'autant plus grands 
qu’elle peut remplacer tous les autres tours, 
et qu’elle suñlit seule chez un fabricant. ‘Elle 
est disposée de manière à ce qu’on puisse y 
adapter les pièces nécessaires pour toutes les 
occasions où l’on doit se servir‘du tour. 


Tour à pivot. 


M. Vallet, horloger, demeurant place aux 
Poirées, a inventé un tour à pivot extrême- 
inent ingénieux ; ce qui paraîtra très -surpre- 
nant, c'est qu'il a fait exécuter toutes les pié- 
ces qui le composent par un sourd-muet, dont 
il a été l’instituteur et le maître. Xe regrette 
de ne pouvoir donner la description de ces 
deux machines intéressantes, mais les bornes 
de mon ouvrage ne me permettent pas d’en- 
trer dans tous les détails que mnécessilenit cette 
description. 
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SECTION Ix. 


De l’arbre creux. 


Un arbre creux est non-seulement commode, 
mais même nécessaire dans différentes circons- 
tances, par exemple quand on veut tourner des 
baguettes, ou d’autres pièces longues et min- 
ces. Ce n’est pas une chose facile que de percer 
un arbre. Aussi peu d'amateurs se donnent la 
peine d’entreprendre une opération dans la- 
quelle ils ont presque la certitude d’échouer. 
On achète donc ces arbres tout faits. Il est ce- 
pendant des tourneurs qui, pour éviter de 

grands frais, et voulant cependant avoir un 
arbre creux, le construisent eux-mêmes de [a 
: iManière suivante. 

Ils prenvent un canon de fusil aussi fort de 
culasse qu’il est possible de le trouver, ou bien 
un canon de carabine, et ils le coupent à la 
longueur ordinaire d’un arbre. Si par hasard il 
se trouve sur l'arbre du tour un-pas de vis égal 
à celui qui est taraudé dans la culasse, ils font 
un mandrin ordinaire au-centre duquel ils lais- 
sent un tourillon qu'ils filètent, et sur lequel 
ils vissent le canon. Ils tournent ensuite un gou- 
Jon sur lequel ils ménagent un épaulement , et 
ils le font entrer dans le bout du canon jusqu’à 
lépaulement. Ces dispositions faites, ils pla- 

.£ent la pointe de la poupée au centre du gou- 
+, jon, et tournent la pièce. Le goujon doit être 
un peu long, et fait de maaière à ce qu’il rem- 
plisse exactement l’intérieur du canon, Car au- 
trement il serait impossible de tourner bien. 
rond. Quand on a fait disparaître les rainureg- 
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ou les différentes faces qui peuvent se trouver 
sur la culasse, on pratique sur ce même côté 
et tout-à-fait au bout, une embase de deux ou 
trois lignes d'épaisseur. On forme ensuite sur 
les deux bouts un collet auquel on peut donner 
de deux à trois pouces, et on monte une bobine 
sur la partie qui se trouve entre les deux col- 
lets, et qu’on a limée à plusieurs pars. On 
creuse après cela la rainure dans laquelle la clé 
d'arrêt doit être recue. Pour se servir de l’arbre 
creux comme d’un arbre ordinaire, on fait un 
mandrin portant au milieu une embase, et de 
chaque côté une vis; de ces deux vis, l’une 
s’adapte dans l’écrou de lä culasse du canon, 
et l’autre sert de nez pour l'arbre : plusieurs 
tourneurs ont adopté ceite méthode avec suc- 
cès ; M. Chazeret père a un arbre creux fait 
avec la culasse d’une carabine , qui est en même 
temps très-beau, très-juste et très-commode. 

Un des avantages de l'arbre creux, c’est 
qu’on peut monter sur le derrière différenies 


‘pièces de rapport. 


# 
Manière de forer un arbre. 


Quelque diflicile qu’il soit de forer un arbre 
dans toute sa longueur , on peut cependant y 
parvenir en mettant à l’opération tout le scin 
et toute l'attention qu’elle exige. 

On commence par faire un foret auquel on 
donne, à la lime, deux taillans inclinés en sens 
inverse ; quand il est terminé, on le trempe et 
on l’affûte bien vif sur la pierre à l’huile. Ce 
foret doit être assez long pour percer larbre 
à un peu plus de la moitié de sa longueur. Deux 
procédés peuvent être employés. Dans Pun le 
forct tourne et larbre est immobile ; dans 
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autre , au contraire, C’est l'arbre qui tourne 
tandis que le foret reste immobile. Quelle que 
soit la manière adoptée, on place le foret dans 
un trou fait au centre du nez de Parbre, qui 
tournera enire ses deux coussinets , et appro- 
chant la poupée, on met la pointe au centre 
du carré du foret, et on serre la vis de ma- 
nière à ce que le tour étant mis en mouvement, 
Ja pièce soit percée; on sait qu’on avance la 
pointe à mesure que le trou se creuse. Je n’ai 
pas besoin de dire qu’il faut continuellement 
mettre de lhuile, et vider souvent le trou. 
Quand l'arbre est foré à moitié, on le change 
de bout, et on fait la même opération. Quelque 
‘précaution qu’on ait prise pour tenir l'arbre 
et le foret bien droits, il peut arriver que les 
deux trous ne se rencontrent pas parfaite- 
ment, alors on répare le mal avec un équar- 
rissoir à plusieurs pans, qu’on monte sur un 
vilebrequin. 

On ne doit pas percer l'arbre à la place qu’il 
occupe ordinairement sur le tour en l'air, mais 
il faut le mettre sur un tour à pointes, et placer 
sous le collet de devant une poupée "à collet 
dont les coussinets sont ouverts, au diamètre 
du collet de Parbre. Il est bon aussi, avant de 
placer le foret sur le nez de Parbre, d’évaser, à 
une ligne au moins de profondeur , le trou des- 
tiné à recevoir ce foret (1). 


en nn 


(1) On trouve dans le Journal des Ateliers (année 
1829 » mois de janvier et de juillet ) la description 
d’une mêche à conducteur, de l'invention de M. 
Collas, qui est extrêmement commode pour le pere 
cement des arbres et dont les effets sont assurés. 
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SECTION X. 


Manière de réunir les deux bouts de la corde 
sans Jin. 


Pour réunir les deux bouts de cette corde, on 
commence par la serrer à environ six pouces 
des extrémités, avec un fil ciré, et assez fort 
pour contenir les torons dans l'opération sui- 
Vante; on prend ensuite un des bouts et on le 
serre au-dessus du fil, soit dans un étau ») Soit 
avec un Valet, de manière à ce qu’il ne puisse 
lourner, ni s’arracher ; alors, on tord la corde 
jusqu’à ce qu'elle se soit recoquillée sur ‘elle- 
même , on l’attache assez solidement pour qu’elle 
ne puisse pas se détordre. On divise les torons ; 
et on les efliloque jusqu’à l'endroit où la corde 
est liée, on ôte sur chacun des torons À peu 
prés la moitié du chanvre qui les compose, 
afin que, réunis , ils ne présentent que la gros- 
seur de la corde ; on marie ensemble ces torons 
ciiloqués , comme je l’ai dit, ayant soin de les 
inouiller pour que les fils s’amalgament plus 
facilement; on les tord Les uns après lesauires. 
On coupe alors !e fil qui retenait les deux extré- 
mités de la corde, et on la force à se détordre ; 
ou plutôt elle se détord d'elle-même , et le trop 
de lorsion qu’elle avait se répartit sur Pépissure 
qui ne présente plus que la continuation de la 
corde, mais un peu plus grosse en cet endroit 
qu'ailleurs. Cette grosseur disparaît bientôt , et 
quand Pépissure est bien faite, il est difficile de 
la distinguer du reste de la corde. Il est facile de 
voir qu’on a dû tenir la corde assez longue, pour 
qu'après l’épissure faite, elle puisse enutourer 
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Ja roue et la poulie, et se croiser facilemer 
En ciraat cette corde on double sa durée. 


11 est impossible de faire une semblable épis- 
sure à une corde à boyau , alors on se contente 
d’attacher à un bout un crochet, et à l’autre 
bout une agraffe. On fait passer la corde en la 
vissant dans la douille du crochet et dans celle 
de l’agraffe qui sont taraudées à cet effet; puis 
on en fait griller le bout au feu : 1l se forme un 
renflement qui, étant plas grand que la douille 
elle-même n’est grande, empêche la corde de 
sortir (1). 


(1) On lit dans le Journal des Ateliers du mois d’août 
1829, à l’article nouvelles, pag. 212, ce qui suüit : 

« On fait une grande économie si l’on substitue 
« aux cordes sans fin ordinaires une bande de cuir 
« épais, de cinq millimètres environ de largeur. Le 
« cuir happant plus fortement les poulies que ne le 
« fait la corde de chanvre, n’a pas besoin d’être 
« aussi tendu pour opérer une résistance convenable. 
« Son élasticité est telle, que souvent il tire encore 
« assez lorsqu'on le fait tomber d’une poulie sur une 
« autre plus petite. Nous avons vu des bandes de cuir 
« qui travaillent depuis deux ans, et font mouvoir des 
« tours sur lesquels on monte journellement de fortes 
« pièces en fer, et qui font encore leur service sans 
« paraître sensiblement usées. Quant à l’épissure, elle 
« est très-facile, les bouts sont simplement doublés 
« et réunis par une couture. Un autre avantage résul- 
« tant de l’emploi de ces lanières, c’est qu’attendu 
« leur forte adhésion dans les gorges des roues et des 
a poulies, il devient presque inutile de les croiser, 
« ce qui offre très-souvent une grande commodité. 
« On emploie aussi des lisières de casimir. » 
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CHAPITRE II. 
DES OUTILS DONT ON SE SERT POUR TOURNER. 
SECTION PREMIÈRE. 


Outils pour tourner sur le tour à pointes. 


La gouge : cet outil sert À ébaucher ou dé- 
grossir le bois de toute espèce ; pour être bien 
fait, il faut que sa cannelure soit creusée avec 
uue juste proportion, évidée bien également 
et dressée de manière que le biseau qui est par- 
dessous, et qui aboutit contre la cannelure. 
donne au tranchant la forme régulière d’un 
demi-cercle, forme qui, suivant les cas, est 
plus ou moins allongée: c’est pourquoi on ne 
peut se dispenser d’avoir non-seulement des 
gouges de différentes grosseurs, mais encore 
d’en avoir plusieurs de chaque espèce diffé- 
remment afflitées, c’est-à-dire dont les unes 
aient le biseau plus long, et les autres plus 


? 

court; il y a des gouges depuis douze jusqu’à 
deux lignes de large : ces dernières sont les 
plus petites. GB RTE, fig. es) | 

. La plane ou fermoir. C’est une espèce de 
ciseau qui sert à effacer les sillons laissés par 
la gouge et à planir la pièce qu’on tourne; il 
ressemble au fermoir des menuisiers , Son tran- 
chant se forme par la rencontre de deux bi- 
seaux. On doit en avoir un assez grand nombre 
non-seulement de différentes largeurs , mais 
aus$i de la même grosseur ; on en trouve depuis 
seize à dix-huit lignes jusqu’à six. Il y a des 
planes carrées et d’autres qui sont inclinées; 
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les commençans regardent ces dernières comme 
plus coimmodes, mais je conseille à tous les 
amateurs de s’accoutumer dés le principe aux 
ciseaux droits. ( PL I, fig. 8.) 

Ces deux outils sont les seuls qui soient es. 
sentiels pour le tour considéré comme l’art de 
couper circulairement le bois ; :l en est une in- 
finité d’autres qui grattent le bois et ne le 
coupent pas ; de ce genre sont : 


Le ciseau à un biseau qui sert pour tourner 
les bois durs, et qui les racle sans les couper. 
Son taillant doit être très-droit , il forme par le 
profil de son épaisseur un angle de 30 degrés. 
On en vend de plusieurs largeurs, depuis un 
pouce jusqu’à trois lignes ; plus ils sont petits 
et plus ils doivent avoir de force, étant desti- 
nés à faire de petits carrés dans des parties 
très-étroites. ( PL. T, fig, get 10.) 

Le bédane , qu’on nomme aussi tronquoir, 
parce qu’il sert à scier sur le tour , est employé 
pour faire des entaillures profondes dans le 
bois ; il doit être plus fort sur le tranchant 
que sur Île bas, afin de ne pas s'engager dans 
le chemin qu'il a fait. ( PL. TI, fig. 11.) 

Le grain d’orge est un outil dont le prin- 
cipal usage est de dresser les bois durs par le 
bout , il sert aussi pour couper par un trait vif 
deux pièces qu’on a besoin de séparer, ou pour 
inarquer uu dégagement entre une baguette et 
le corps d’une moulure. Get outil coupe par la 
pointe et par Le côté de chaque biseau. Les pe- 
tits doivent, comme les bédanes, être taillés et 
affütés sur le champ du fer, afin qu’ils aient 
assez de force pour résister. On doit, dans un 
laboratoire, en avoir de toutes largeurs, et à 
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pointes plus ou moins allongées. ( PL. I, fig. 
12 et 19.) 

Le ciseau rond ou gouge plate. Souvent les 
bois présentent à la gouge une trop grande 
résistance, Souvent aussi on a besoin de creu- 
ser, tant exlérieurement qu’intérieurement, des 
gorges de toutes courbures, c’est pourquoi on 
doit avoir une certaine quantité de ciseaux 
ronds de différentes courbures et de différentes 
largeurs, afin de n’en manquer dans aucun 
des cas où l’on peut en avoir besoin ; les petits 
doivent aussi être plus épais que les autres, 
et faits sur champ , afin de ne pas plier quand 
l’usage auquel on les emploie demande de la 
force. ( PIE, fig. 14 et 15.) 

La langue de carpe est un percoir dont on 
se sert pour les bois durs et pour livoire : pour 
percer cette dernière matière on le trempe 
dans l’eau, et pour la première on le trempe 
dans la graisse ; il est particulièrement destiné 
a percer sur la lunette; il a deux biseaux in- 
clinés presque parallèlement lun à l’autre; le 
tranchant de l’un de ces biseaux coupe quand 
Ja pièce descend , et l’autre quand elle remonte. 
(PL, fig. 16.) 

Le ciseau quart de rond sert à creuser des 
doucines ou congés, et eu général des parties 
de forme deini-ronde. ( PL. E, fig. 19 et 20.) 

Le ciseau de côté. Le tranchant principal 
de cet outil se prend sur son côté : le biseau 
de côté qui doit être très-droit et travaillé avec 
soin , est fait à la gauche; le biseau qui est au 
bout forme un angle un peu aigu avec celui de 
côté, afin que, quand on creuse une pièce qui 
doit être carrée au fond, on puisse être assuré 
ce la vivacité de cet angle. Le taillant du biseau 
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de côté pent avoir de deux à six pouces de 
longueur ; ilest bon d'en avoir de toutes lar- 
gcurs. ( PL.I, fig. 18.) 

© Le ciseau à trois biseaux n’est pas un outil 
absolument nécessaire, mais il est fort com- 
mode dans une infinité de circonstances, il 
coupe par le bout et des deux côiés : on s’en 
sert particulièrement pour percer des étuis et 
autres pièces qui ont un couvercle. On doit 
l'affûter avec grand soin, car les biseaux de 
côté doivent être parfaitement droits , et ne pas 
présenter la moindre inégalité. ( PL. T, fig. 19.) 


SECTION Ile 


Outils nécessaires pour le tour en l'air. 


Le ciseau de côté est un outil à deux bi- 
seaux, dont l’un est à gauche et l’autre par le 
bout : celui de gauche doit être droit , et celui 
du bout un peu incliné; on s’en sert pour grat- 
ter à l’intérieur, et pour élargir et dresser les 
creux : il demande à être parfaitement affüté. 
(PLE, fig. 19.) 

Le quart de rond sert pour creuser circulaï- 
rement une pièce, comme une sébile dans la- 
quelle on met de la poudre pour le papier , des 
coupes, des vases , et en général toutes es 
pièces qui doivent être arrondies par le fond : 
il tire son nom de sa forme, qui est un quart 
de rond. Il est bon d’avoir plusieurs outils de 
cette espèce, de différentes grandeurs, et de 
différentes courbures. ( PL. I, fig. 17 et 20.) 

_ Le bédane de côté est indispensable quand 
on veut faire une rainure sur le côté intérieur 
d’une pièce : on s’en sert aussi pour détacher 
par dedans un cerele qu’on veut lever sur un 
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morceau d'ivoire ; mais alors il doit être très- 
étroit et un peu long. On doit encore avoir des 
bédanes de ce genre de toutes largeurs et de 
différentes lougueurs dans la partie coudée. 
(EP TE ie- or) 

Le bédane demi-rond. La seule différence 
qui existe entre cet outil et le précédent, c’est 
que l’un est carré et l’autre demi-rond ; que 
le premier fait des rainures carrées ,et le der- 
nier des rainures circulaires : on doit aussi en 
avoir de plusieuxs largeurs et de différentes 
longueurs. 

Le dbédane à double tranchant, se nomme 
ainsi parce qu’il coupe des deux côtés ; il coupe 
également par le bout, comme les précédens ; 
il est utile dans différentes circonstances. CRIS 
1222078) 

Le grain d'orge de côté. Cet outil sert pour 
les pièces qu’un veut creuser, de manière à ce 
que les rainures soient plus larges intérieure- 
ment qu’extérieurement. Les tourneurs et les 
amateurs connaltront facilement les autres usa- 
ges auxquels il est destiné. ( PL. I, jig. 23.) 

Auire grain d’orge. Ce n’est qu'une espèce 
de ciseau recourbé qui coupe , et par la partie 
arrondie , et par le bout. 

Le crochet rond est d’une grande utilité pour 
creuser , dans l’intérieur d’une piéce, une par- 
tie arrondie prise sur l'épaisseur, c’est-à-dire 
quand on veut faire une pièce plus large à l’in- 
térieur qu’à l’entrée ; au moyen du dégagement 
qu’on y pratique, on peut enfoncer l’outil sans 
toucher aux côtés ni à l’entrée de la pièce. On 
se sert parfois du crochet rond comme d’une 
gouge plate ; c’est pourquoi il doit couper par- 
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faitement dans toutes les parties de son taillant. 
CHE is. 21) 

Ls crochet circulaire est un outil très-com- 
mode quand on veut vider avec promptitude 
une boîte ou autre pièce de bois tendre. Un 
ouvrier qui sait bien manier cet outil, ce qui 
n’est pas facile , peut en trés-peu de tems fairé 
une boîte à savonetie avec son couvercle : on 
s’en sert également pour les sébiles en bois 
vert. On fait des crochets de différente espèce. 
Cet outil, opposant beaucoup de résistance, 
on ne s’en sert guère qu'avec un tour à roue. 
CPE 2200 

Le crochet à mouchette sert à faire une ba- 
guette dans l’intérieur d’une pièce creusée ; 
pour donner à cet outil plus de stabitité sur le 
support, on lui donne beaucoup de largeur. 
(PL I, fig. 26.) 

J’observe que les outils destinés au tour à 
pointes servent aussi presque tous pour le tour 
en l'air. [l en est encore une infinité d’autres 
que les circonstances et les différens ouvrages 
auxquels on s'applique peuvent seuls faire 
connaître. Les bornes de cet ouvrage ne me 
permettent pas d’en donner le détail: les cu- 
rienx pourront en avoir la nomenclature dans 
le Manuel beaucoup plus étendu de M. Ber- 
geron. 


SECTION III. 
Autres outils indispensables dans un atelier. 


. Indépendamment des outils uniquement des- 
tinés au tour, on ne peut se dispenser d’avoir 
dans un atelier les suivans, qui sont aussi pro- 
pres pour le mennisier , Pébéniste , etc. : 
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1°. Un établi complet, c’est-à-dire garni de 
son peigne , deses valets, etc. ( PL.T, fig. 63.) 

20, Une scie ordinaire. ( Id., fig. 27. 

5°. Une scie à deux lames, ( Id., fig. 28.) 

4° Une scie à refendre. ( Id., fig. 29.) 

2°. Une scie à chantourer. ( Id., fig. 50. ) 

6°. Une scie à main, montée en fer. Gid;;, 
fig. 51.) 

7°. Un couteau à fendre, ou coutre. ( Id., 
1182590022) 

8°. Un couteau à deux manches, qu’on 
i nomme plane. ( Id., fig. 55.) 
H g°. Une varlope. ( Id., fig. 35.) 
SH 10°. Un rabot. (Id,, fig. 54.) 

11°. Un guilaume. { Id., fig. 56.) 

12°. Un ecouene ( Id., fig. 37.) 

15°. Une répe en bois. ( Id., fig. 58.) 
| 14°. Une rdpe queue de rat. ( PI. WU, fig. 55.) 
à 15°. Une hache à dégrossir. ( Zd., fig. A1.) 
A J'ai parlé ailleurs de la hache de tourneur 
1 ( PL. TTL, fig. 55 \ ; du billot (id., fig. 32); de 
la meule (id., fig. 40 ); de la pierre à l'huile 
(id. , fig. 43 ), et des affiloirs. 

Je ne dois pas omettre de désigner les outils 
propres à percer le bois seulement. Sous cette 
15 dénomination ne sont pas compris ceux qui 
sont de véritables outils de tour, et dont je 
|| parlerai ailleurs, 


pl SECTION IV. 
08: 
| Outils propres à percer le bois. 


Ces outils se bornent aux vilebrequins et aux 
vrilles. Les tourneurs ont ordinairement deux 


vilebrequins , lun en fer et l’autre en hois; 
j tous deux doivent. être faits de manière à ce 
{ 
h : 
| 
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que les mèches, et les autres outils qui s’y adap- 
tent, Y entrent avec précision , et puissent y 
être fixés assez solidement pour ne pas vaciller. 
On doit avoir des mèches de toutes grosseurs, 
bien étagées, c'est-à-dire dont la grosseur soit 
progressive , depuis la plus petite jusqu’à l& 
plus grosse. On distingue deux espéces de mé- 
ches, les unes qu’on nomme de tourneur , et 
les autres de menuisier. Quand il faut centrer 
un trou, on préfère celles de tourneur. On doit 
aussi avoir des vrilles de tous les échantillons , 
mais on ne doit guère s’en servir que pour Îles 
bois minces, parce qu’elles sont sujettes à oc- 
casioner des fentes. ( Voyez PI. I, fig. 42. ) 

I! est encore une infinité d’autres outils né- 
cessaires pour différens ouvrages délicats ; je 
les indiquerai à mesure que l’occasion se pré- 
sentera. Je ne dois cependant pas oublier ici 
la mèche anglaise ordinaire, et celte même 
méêche , pertectionnée par M. Lenormand ; 
j'ai même cru devoir donner la description de 
ee et de l’autre. 


Mèches anglaises. 


La mèche anglaise est carrée par le haut, 
ei de grandeur suflisante pour entrer dans la 
tête du vilebrequin. Sa lougueur totale est de 
quatre à cinq pouces ; elle est aplatie par le 
bas, et réduite à quelques lignes d'épaisseur , 
suivant l’effort qu’elle doit faire, c’est-à-dire 
suivant le diamètre des trous qu’elle doit pro- 
duire; on peut en avoir par progression de 
demi-liyne en demi-ligne, depuis deux lignes 
jusqu’à dix-huit, et même davantage en aug- 
mentant la force du vilebrequin. Au milieu de 
la largeur, est une partie pointue et ronde, si 
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46 
l’on perce dans le bois de bout; mais cette par 
tie doit être triangulaire, si l’on perce dans du 
bois de travers. Cette pointe détermine et con- 
serve le centre du trou. À une des extrémités 
de cette largeur , est une autre pointe saillante, 
mais ayant un biseau dans le sens où l’on 
tourne le vilebrequin. Entre ces deux pointes, 
tout l’acier est emporté à Ja profondeur d’en- 
viron deux lignes, afin que l'outil puisse entrer 
dans le bois par celle du milieu, et couper cir- 
culairement par l’autre ; l’autre moitié est un 
peu moins longue que la longueur des pointes, 
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(4 et en dedans, sur le plat , est formé un biseau 
#“ qui prend depuis la pointe du centre jusqu’au 
Le bordidétcercôté de l'outil, Ge hiseau eët ra 
F battu du côté où tourne le Vilebrequin, et 


J forme un angle de 40 à 45 degrés. ( Voyez PL, 
be IT, fig. Go.) | 


Mèche anglaise perfectionnée. 


Cette mèche, dont on trouve la description 
dans les Annales des Arts et Manufactures , 
a été inventée par M. Prival, et perfectionnée 
par M. Sébastien Lenormand. Elle est faite 
À absolument comme les mèches anglaises , si ce 
‘À n’est qu’au lieu de la pointe du centre, elle 
ni porte une vis un peu plus longue que la pointe 
| tranchante qui coupe le bois circulairement. 
| La visa la forme d’un cône tronqué trés-allon- 
[LL gé, et les pas en sont serrés comme aux vis 
F1? ordinaires en fer bien soignées. 

fi Avant de se servir de cette méche, on fait 
avec une vrille, ou une méche ordinaire un 
peu plus petite que le diamètre de la vis ,) UT 
trou bien perpendiculaire à la pièce qu'on veut 
Percer ; puis on graisse un peu la vis de Lx 
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mèche , et on la fait entrer en tournant dans le 
trou déjà pratiqué ; et comme cette vis est co- 
nique , en pénétrant insensiblement dans le 
trou , elle sollicite la mêche à y entrer; aussi 
la pointe tranchante trace un cercle, tandis que 
la cuiller, de l’autre côté, coupe le bois de 
l’intérieur du cercle. 

Pour parvenir à couper le bois avec moins 
d'efforts, soit verticalement, soit horizontale- 
ment, On pratique aux deux extrémités de 
la largeur une pointe tranchante en sens in- 
verse, c’est-à-dire , qu’en tournant, chacune 
agit en coupant le bois circulairement dans 
le sens où l’on fait tourner le vilebrequin , et 
l’on forme de chaque côté un bisezu tran- 
chant. 

Il s'élève une petite difficulté qui n’est pas 
difficile à surmenter; quand on veut percer 
un morceau de bois de part en part, une fois 
arrivé à l’autre surface du bois, la vis n’ayant 
plus rien sur quoi elle puisse prendre , n’ap- 


pelle plus l'instrument. Il suffit alors, avant de” 


commencer le trou, de fixer au-dessous de la 
pièce une petite plaque de bois de cinq à six 
lignes d'epaisseur.Ceite plaque, percée en même 
items que la pièce, et avec la méme vrille, 
continuera de recevoir la vis jusqu’à ce que la 
piéce soit percée dans toute son épaisseur. On 
verra dans l’explication de la planche , les dif- 
férentes pièces dont se compose la nouvelle 
mèche anglaise. 

Voici d’abord la construction de la mèche : 
on forme un corps de mèche de six lignes de 
largeur , et comme les platines peuvent , dans 
cette petite mèche, s’écarter d’une ligne et 
demie , elles donneront un trou de neuf lignes 
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de diamètre. Une première platine de rechange 
qui , toute formée , excédera la largeur du corps 
de la mèche d’une ligne et demie , formera 
aussi un trou de neuf lignes, et dans son plus 
grand écartement, donnera un trou de douze 
lignes. Enfin , une troisième platine qui, toute 
formée , excédera le corps de la mèche de 
trois lignes, formera aussi un trou de douze 
lignes, et, dans son plus grand écartement, don- 
nera un trou de quinze lignes de diamètre. Trois 
platines suflisent donc pour l’assortiment de 
cette petite mèche. 

Il y a une observation importante à faire dans 
la construction de ces mèches; c’est qu’il est 
nécessaire, pour l'exécution, que la partie 
mince du corps de la mèche EF, fig. 4,( fig. 59; 
pl. IL}, soit aussi épaisse que le diamètre de la 
queue de cochon. Dans cette petite mêche, 
une ligne et quart d’épaisseur est suflisante ; la 
queue de cochon est assez grosse, mais les pla- 
tines doivent avoir chacune deux lignes d’é- 
paisseur , et pour celles qui excédent la largeur 
dn corps de la mèche, il est à propos de limer 
le derrière de toute la partie excédante en ta- 
lus, depuis le corps de la mèche jusqu’à leur 
extrémité, dans la vue de donner plus de force 
au tranchant. ( Voyez la fig. 7 qui représente 
la coupe de la platine vue de face, fig. 5.) 

La fig. 7, cd,est la partie qui appuie sur 
le corps de la méche; d f, est la partie qui 
excède le corps de la mèche, limée en plan 
incliné dans toute la hauteur HS, jig.5,f$; 
le tranchant de la platine. 

Pour avoir un assortiment complet, il faut 
avoir deux corps de mèches, un petit et un 
grand. Voici quelles sont les dimensions du 
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second: il a été parlé du premier , ainsi que 
de ses platines de rechange. 

La largeur du corps de cette seconde mèche 
dait être de quinze lignes pour faire suite à la 

remière. La queue de cochon doit avoir deux 
te de diamètre , et, par conséquent, la 

artie mince de la mèche doit avoir deux lignes 
d'épaisseur. 

On ajuste quatre platines de rechange à cette 
mêche : la première , toute fermée , n’excédera 
pas le corps de ia mèche, la seconde l’excédera 
de trois lignes; la troisième de six lignes ; la 
quatrième de neuf lignes. Toute la partie qui 
excédera le corps de la mèche sera, comme 
dans la première, limée en talus, et pour les 
mêmes raisons qui ont déjà été données ; cha- 
que platine aura deux ligues d’épaisseur. 


Explication de là Figure. 


La mèche, toute montée, est composée de 
trois pièces et de deux vis. 

La fig. 1 (fig. 59 bis, pl II, ) représente la 
mèche en perspective tout assemblée, et dans 
la petite dimension. 

La fig. 2 représente la même mèche vue de 
fice, mais dans la plus grande dimension. 

Les fig. 35, 4,5 et 6, montrent les pièces 
détachées, vues de face et de profil ; les mêmes 
lettres indiquent les mêmes pièces dans ces six 
figures. | 

La fig. 3 présente, de face, le corps de la 
mèche d’un côté ; le côté opposé est parfaite- 
meut égal. AB et C D, sont limés en queue 
d’aronde pour y recevoir les deux plans in- 
clinés GH,IK , fig. 5, qui doivent y entrer 
et former coulisse. Sur l’autre face de la Jig. 3, 
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est ajustée de la même manière une autre piéce 
pareille à la fig. 5; ces trois pièces sont solide- 
ment assemblées par deux vis NO » fig. 1 et 2, 
qui ne leur permettent pas le moindre jeu. 

Le corps de la mèche, fig. 5, porte deux 
ouvertures longitudinales L M, à travers les- 
quelles passent librement et sans jeu les vis 
N, O. Les deux pièces representées par la fe. 5, 
placées sur chaque face du corps de la mèche, 
zortent chacune une entaille P, pour recevoir 
É corps de l’une des deux vis et un trou Q ta- 
raudé, dans lequel l’autre vis s'engage. Il est 
aisé de concevoir que Îa tête de la vis N, 
reposant sur la pièce fig. 5, s’'engageant dans 
le trou Q dela plaque opposée, rapproche ces 
deux pièces du corps de la mèche, ig. 3, de 
sorie que ces trois pièces sont unies ensemble, 
et d’une manière invariable, par deux vis qu’on 
fait plus ou moins fortes, selon que la mèche 
est destinée à faire des trous plus ou moins 
gros. 

Les deux platines G H I K seront assez 
fortes, pourvu qu’on leur donne une ligne et 
quart d'épaisseur; pour les mèches qui n’au- 
ront pas plus d’un pouce de large, une ligne 
et demie, d’un pouce à deux, et deux lignes , 
de deux pouces à trois. La partie R 8 est sail- 
Jante d’une ligne et demie du côté S , et se ré- 
duit à un quart de ligne du côté R ; elle est 
taillée en plan incliné dans toute sa longueur 
R S; c’est cette partie qui coupe le bois ho. 
rizontalement. 

La partie mince du corps de la mêcheEF. 
Æig. 4, doit être aussi épaisse dans toutes les 
mèches que le diamètre de la vis ou queue de 
cochon Ÿ, par la raison que l’extrémité D de la 
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coulisse C D, doit être taillée en plan incliné 
D K, pour recevoir La partie R K de la pla- 
tine qui sert à couper le bois horizontalement 
jusqu’au centre, lorsqu'on rend la mèche plus 
grande. 

La pointe T que porte chaque platine, doit 
avoir une ligne de saillie, et être tranchante 
dans le sens vertical, du même côté que le plan 
incliné RS qui coupe horizontalement, ( Voyez 


PI IL, fig. 59. ) (x). 


(1) Il s’en faut de beaucoup que les outils servant 
au percement des matières puissent être tous com- 
pris dans les limites étroites qui nous sont tracées : 
le Journal des Ateliers donne la description de mèches 
très-simples, qui peuvent percer régulièrement des 
trous de tous les diamètres, depuis dix-huit lignes 


jusqu’à cinq pouces et même davantage, sans aucune. 


dépense inutile de force. Le même cuvrage contient 
une description détaillée de la mèche dont nous ve- 
nons de parler, à laquelle il a été apporté de grandes 
améliorations et simplifications. Quant aux moyens 
de percement sur le tour, qui doivent particulière- 
ment fixer notre attention, nous aurons soin d’en 
parler dans le cours de cet ouvrage, lorsque l’occa- 
sion s’en présentera ; maïs toujours, et dès à présent, 
nous ne croyons pouvoir mieux faire que de renvoyer 
le lecteur à l’ouvrage que nous venons de citer ; il 
trouvera, dans les mois d'octobre, novembre et dé- 
cembre 1829 , une série d’articles très-propres à jeter 
un grand jour sur cette partie de l’art encore un peu 
en arrière. Nous aurions volontiers extrait ces arti- 
eles, si le nombre considérable des figures qui servent 
à faciliter l'intelligence des démonstrations ne s’y 
fût opposé. 

Le Propagateur des progrès des arts et métiers, 
Journal des ateliers de tourneur, de mécanicien, de 
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SECTION V. 
Outils pour tourner le fer et l’acier. 


Les outils dont on se sert pour tourner le 
fer et l’acier peuvent se réduire au crochet 
gouge , à la plane, au grain d'orge, à l'outil 
de côté, et à quelques burins de différentes es- 

êèces : on les présente à la matière le manche 
élevé, et on les fixe sur le support par de pe- 
tites encoches, afin qu’ils ne puissent reculer. 

Le crochet gouye est de forme rondes il sert 
à dégrossir le fer. ( PL. I, fig. 37.) 

Le crochet plane est carré ; il sert pour unir 
la partie qui doit être dressée. ( PL. II, fig. 38 
et 39.) 

Le grain d’orge sert à couper et à former des 
angles. 

L'outil de côté sert à tourner les parties in- 
térieures. 

Les burins varient beaucoup dans leur 
forme ; il en est qui sont carrés, d’autres ronds ; 
les uns sont demi-circulaires, les autres mé- 
plats; ces derniers se nomment échoppes : on 
peut voir la forme de ces différens burins ( PL. 
IT, fig. 33, 54, 35 et 36.) 

Quelque durs que soient ces outils, ils s’é- 
moussent trèés-promptement ; il est bon, par 


— 


menuisier, d’ébéniste, de serrurier, etc., 1 vol. in-8°, 
avec 22 planches gravées, se trouve à Paris, chez 
Roret, libraire, rue Hautefeuille, au coin de celle du 
Battoir ; prix 6 fr., et 7 fr. pour les départemens. 
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conséquent , d’en avoir un certain nombre de 
chaque espèce (1}. 


SECTION VI. 


Outils pour tourner le cuivre. 


Comme le cuivre, quand il a été jeté au 
moule est graveleux et trés-dur, les outils dont 
on se sert pour le tourner ne doivent point 
avoir de biseau ; les angles droits et très-vifs, 
n’étant point imclinés à la surface, il s'ensuit 
qu’on peut employer les outils en tous sens. 

Le ciseau rond sert à dégrossir le cuivre. 
CPI 2 50) 

Le ciseau demi-rond peut servir à droite et à 
gauche ; il n’a pas de biseau. ( PL. IL, fig. 35.) 

Le grain d’orge est de la même forme que 
ceux dont on se sert pour le bois et le br. 
(PI. IL fig. 34.) 

e ciseau carré, qui sert à dresser une sur- 
face cylindrique , doit couper parfaitement. 
CPI 55) 

Le ciseau de côté est employé pour le cuivre 
comme les ciseaux de même espèce pour le bois, 


( PL. I, fig. 18.) 


(1) On peut voir, dans le numéro de février 1829 
du Journal des Ateliers, page 27, la description d’un 
crochet à tourner le fer, très-commode, et d’un ém- 
ploi facile. Ce crochet, employé en Angleterre et dans 
les ateliers de MM. Manby et Wilson, à Charenton, 
près Paris, nous paraît digne de toute l’attention 
des tourneurs en fer, Nous leur recommandons aussi 
le levier conducteur des crochets dont il est question 
dans le numéro de mars du même ouvrage, page 56, 
qui doit faciliter le travail et garantir des échappées, 
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Les burins sont pour le cuivre les mêmes 
que pour le fer, à 

En général , je conseille à tous ceux qui vou- 
dront s’occuper sérieusement de l’art de tour- 
ner, de fabriquer leurs outils eux-mêmes , ils 
y trouveront des avantages incalculables , et 
qu’ils ne connaîtront bien que par l’expérience, 
Je donnerai ailleurs quelques principes pour la 
fabrication de ces outils. 


SECTION Vi. 
Outils propres à percer les métaux. 


L'outil dont on se sert le plus ordinairement 
pour percer le fer, le cuivre et les autres mé- 
taux, c’est le foret; sa grandeur ordinaire est 
de une à trois lignes. 

Pour faire un foret, on prend un morceau 
d'acier carré, et on le lime bien rond ; on lui 
donne une longueur conforme à l’usage qu’on : 
veuten faire, et on le tient un peu plus mince 
que le trou qu’on veut percer. On fait chauf- 
fer le bout à une forte lumière, et on l’aplatit 
avec un marteau dont la tête doit être très- 
unie , ayant soin de lui laisser assez d’épais- 
seur pour qu’il puisse résister à l'effort insépa- 
rable de l'opération ; on forme ensuite avec une 
lime bâtarde, sur chaque face, deux biseaux 
qui partagent également l’épaisseur du foret. 
celui qui est destiné à percer le cuivre pré- 
sente une pointe au centre et un double biseau 
sur chaque face, ce qu’on appelle une langue 
de carpe ; mais celui avec lequel on perce le 
fer n’a que deux biseaux circulaires. Quand les 
biseaux sont faits, on fait rougir l’acier couleur 
se cerise , et on le trempe en le plongeant dans 
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l'eau froide qu’on doit avoir prés de soi; on le 
blanchit ensuite sur une de ses faces avec de 
la pierre ponce; on le fait chauffer plus loin 
que la pointe, jusqu à ce qu il soit amené à la 
couleur ‘d’or, ei on achève de le tremper en 
l’enfoncant dans une chandelle. Quand le foret 
est trés-petit, il suffit, pour le tremper, de l’a- 
giter vivement dans Pair quand il est suffisam- 
ment rouge. : 

Pour se servir des forets, on les monte sur 
ce qu'on appelle un porte-foret ; mais comme 
ces porte-forets sont de différentes formes et 
de différentes espèces, je me contenterai d'en 
donner la forme; on peut la voir ( PL. TITI, 
isole) 

La figure 27 représente un outil qu’on nomme 
drille; c’est aussi un porte- foret dont on se 
sert pour percer des trous sur de grandes 
surfaces. 


SECTION VIll. 
Des Peignes. 


Les peignes ne peuvent servir que pour le 
tour en l'air, puisqu'ils sont uniquement des- 
tinés à faire des vis et des écrous; on conçoit, 
d’après cela, qu'il est nécessaire d’en avoir de 
plusieurs espèces, car indépendamment des 
pas de vis qui sont empreints sur l’arbre du 
tour, on peut encore y en adapter bien d’au- 
tres. Les peignes sont des outils très-impor- 
tans, car 1ls contribuent principalement à la 
beauté du pas de vis, c’est-à-dire à l’exacti- 
tude de sa profondeur , à la continuité, et sur- 
tout à la netteté du filet. Toutes les personnes 
qui s’occupent du tour, ne sauraient donc ap : 


| 
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porter trop de soiu à l'entretien et à la conser- 
vation de leurs peignes. 

Les peignes, quoique de deux espèces, ont 
tous par le haut la forme d’un ciseau ordi- 
paire, mais ils ne se terminent pas de la même 
mauière. Le premier, qui sert à former la vis 
en dessus, et qu'on nomme peigne femelle, 
présente, à son extrémité qui est un peu plus 
Jarge que le reste du corps, et de face, une 
rangée de dents formant autant de grains d’orge ; 
ces grains d’orge, qui creusent les filets de la 
vis, doivent être bien aigus et bien affûtés, 
puisque c’est de là que dépend tout le mérite 
de lPouvrage.( Voyez PL. IE, fig. 14.) 


Le second peigne, qu'on nomme peigne mâle, 
sert à faire les écrous et à creuser les filets, 
mais son extrémité est recourbce par son plat; 
au lieu de présenter la rangée de dents de face, 
11 la présente sur son côté. ( Voyez PL IT, 
Jig. 28. ) La vis devant entrer avec précision 
dans lécrou, il s'ensuit que les dents des pei- 
gnes appliqués l’un sur l’autre doivent s’emboï- 
ier d’une nanière si exacte qu’ils ne doivent 
sembler former que la même pièce. Il faut bien 
observer qu’on ne dait affüter les peignes que 
sur le plat, et non en dessous par le biseau, 
ce qui empêche les pointes de devenir carrées 
par le bout. 


Sans doute un amateur a raison de faire tous 
ses outils lui-même ; mais il en est certains 
dont la confection présente beaucoup de dif- 
ficultés , et les peignes sont de ce nombre. 
Beaucoup de personnes se servent, pour faire 
leurs peignes, d’un outil qu’on nomme tiers- 
point ; mais la meilleure méthode est &’em: 
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ployer des moiettes : voilà, au reste, la marche 
qu'on peut suivre. 

Manière de tailler les peignes. — On prend 
un morceau de fer de longueur et de grosseur 
convenables , on le met sur le tour à pointes, 
et on tourne cylindriquement les deux bouts 
à distance suflisante pour former des vis; im- 
médiaternent après le rond, on forme aussi à 
chaque bout un carré bien parfait, dont l’un 
doit être de six à sept lignes, et l’autre de qua- 
tre seulement, puis on ajuste sur les vis des 
écrous de maintien. Sur le carré le plus court 
on place une clé à tête carrée, et sur l’autre 
une molette d'acier fondu d’environ six lignes 
d'épaisseur et d’un diamètre convenable, et 
aprés avotr serré les écrous, on tourne la partie 
dn fer qui reste entre les deux carrés, et on 
en fait un cylindre aussi parfait et aussi uni 
qu'il est possible. 

On prend ensuite un peigne d’acier fondu 
qui n’est pas trempé, et on l’ajuste avec une 
lime à fendre, à arigles trés-aigus , sur l’un des 
pas de vis empreints sur l’arbre du tour en 
l'air, On ne saurait apporter trop d’attention 
pour s'assurer si le peigne se rapporte parfai- 
tement avec le filet, car autrement l'opération 
serait manquée. Quand ce peigne est bien ajusté 
sur le pas de vis, on le trempe, et on s’en sert 
pour tracer sur [a molette, d’abord tous Îles 
creux des filets, el ensuite les lignes destinées 
à former les sommets de ces mêmes filets; on 
emporte ensuite avec un burin de forme con- 
venable, toute la matière superflue , en suivant 
exactement les lignes tracées , on forme les 
creux et ‘les sommets des filets; on présente 
aprés Cela les dents du peigne avee celles de 
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la molette, et quand on est assuré qu’elles 
emboîtent bien exactement les unes dans les au- 
tres, on coupe les creux à angles bien aigus, 
en se servant d’un burin dont la pointe est 
trés-vive. Il faut avoir soin de tenir les dents 
de la molette très-droites. On retire ensuite la 
molette de dessus le mandrin, et on la termine 
en l’entaillant avec une lime plate à refendre. 
Avant de dévisser l’écrou de maintien, on a 
soin de faire un repère, afin de pouvoir re- 
mettre la pièce exactement à sa même place. 
Il ne reste plus qu’à tremper la molette, sans 
lui donner de recuit. 

Quand tontes les molettes sont faites et con- 
fectionnées de la même manière, on peut tailler 
les peignes; on prend alors de la petite bande 
d'acier fondu, on la divise en morceaux de 
longueur convenable ; on lime le côté destiné 
pour le peigne femelle, par bout et à biseau 
court, et on lime sur la longueur le côté des- 
tiné à former le peigne mâle, parce qu’il doit 
être un peu moins large que l’autre, et que les 
dents du peigne doivent faire saillie , et excé- 
der la largeur du reste de la bande; et pour 
que ce peigne mâle puisse au besoin remplacer 
le ciseau de côté, il est bon de lui faire un bi- 
seau sur la partie supérieure. : 

On remet alors la molette avec son mandrin 
sur le tour , on l’humecte avec de l’huile d’o- 
live ; on prend le peigne qu’on a fait recuire, 
on le tient d’une manière solide sur le support, 
et, l’'appuyant sur la molette en le tenant bien 
droit, on met la roue en mouvement. Assez 
communément, le peigne est formé après quel- 
ques tours de roue. On commence ordinaire- 
ment par le peigne femelle, 2t on forme en- 
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suite le mâle qui se tourne à gauche ; on tient 
le biseau en dessus, et faisant porter la plan- 
che sur le support, et le biseau sur la molette, 
on presse dessus avec le pouce de la maiu gau- 
che en tenant l'outil de la main droite par Pau- 
tre bout. Quand les deux peignes sont taillés, 
on les passe sur une pierre à l'huile, afin d’en 
aviver le tranchant, puis on les trempe et on 
leur donne le recuit ; enfin, on donne la der- 
nière facon en passant la pierre du Levant sur 
le biseau pratiqué au revers du peigne mâle, 
et sur la table du peigne femelle. 

J’observerai, avant de terminer, que le bi- 
seau du peigne doit varier suivant la matière 
qu'on veut Jui faire couper ; si c’est du fer, le 
biseau doit être droit, et en Le formant, il faut 
tenir la main élevée; si c’est du bois, on bais- 
sera la main, parce que le biseau doit être plus 
long. 

Autre méthode. — On emploie, pour tailler 
les peignes , une autre méthode qui est d’autant 
plus avantageuse qu’on obtient, en la suivant, 
des peignes exactement conformes au pas de 
l'arbre. 

On conimence par faire un support composé 
d’une semelle s’arrêtant, comme celle des au- 
tres supports, avec un boulon, de deux mon- 
tans d’égale longueur , et aux extrémités supé- 
rieures desquels est une rainure qui descend 
jusqu’au centre du tour. Les deux montans sont 
fixés sur la semelle, et assemblés à tenons et à 
mortaises, Sur ces deux montans est un dossier 
de trois pouces environ de hauteur, sur lequel 
est monté une forte lime trois-quarts fixée par 
deux brides , dont la queue est maintenue par 
des vis. A la partie supérieure du dossier, qui 
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se termine par une poignée dont on se sert 
pour le mouvoir, est placée une joue mobile 
arrêtée par deux vis qui entrent dans les rai- 
nures; cette joue, comme on le voit, peut se 
descendre ou se monter au besoin. 

Pour fixer le peigne pendant qu’on le taille, 
on fait un mandrin, et on creuse sur sa surface 
une rainure assez profonde pour contenir un 
peigne de la plus grande dimension. A Ia joue 
supérieure de cette rainüre, on fait un trou 
destiné à recevoir une vis. Les deux joues dei. 
vent être disposées de manière à ce qu’on puisse 
donner l’inclinaisoa convenable pour augmen- 
ter où diminner à volonté la pente des dents. 
La joue inférieure porte deux vis dont l’une 
doit aboutir à la vis placée sur la joue supé- 
rieure. 

On perce ensuite dans la poulie du tour, et 
dans la poupée de derrière, deux trous qui se 
correspondent parfaitement, au moyen d’une 
broche de fer passée dedans ; on maintien l’ar- 
bre, et on détermine sa révolution avec exac- 
tütude. 

Quand on veut tailler un peigne, on place 
le morceau d’acier destiné à cet effet dans la 
rainure dont j'ai parlé, et qui est assez profonde 
pour le contenir, ayant soin que le bout qui 
doit être taillé excède plus ou moins la circon- 
férence du mandrin, suivant l'usage auquel le 
peigue est destiné ; on donne aussi au morceau 
d’acier l’inclinaison convenable ; car on sait 
que les dents d’un peigne qui doit servir pour 
le bois , doivent avoir plus de pente que si le 
peigne était destiné pour du fer ou autres mé- 
taux. Après avoir placé le support parallèle- 
ment à la face du tour, et avec assez d’exacti- 


TR TR 


DU TOURKNEUR. Gr 


tude pour que la lime puisse affleurer seulement 
le bord extérieur du peigne, quand le dossier 
aura été placé dans les rainures , il ne reste plus 
qu’à fixer la joue, et à lui donner l'élévation 
nécessaire pour former la dent aussi profonde 
que le demande la nature du peigne. 

On abaisse alors la clé d’arrêt, on lève celle 
qui correspond au pas de vis qu’on veut former, 
et on la fixe au moyen du coin; faisant alors 
nou voir dans la rainure le dossier qui fait l’effet 
d’une lime, on appuie légèrement, et en com- 
mence par tailler le biseau destiné à faire la 
moitié de la première dent. On taille ensuite la 
secoude dent, en fixant de la même manière 
l’arbre , après lui avoir fait faire une révolu- 
tion; enfin, on continue à opérer de même 
jusqu’à ce que le peigne soit terminé. 

Pour tailler le peigne destiné à faire les écrous, 
on place le morceau d’acier sur la circonférence 
du cylindre ; mais comme lentaille faite sur ce 
cylindre ne serait pas assez longue, on la pro- 
longe d’envivon un pouce et toujours à la même 
profondeur. Le peigne dans cette position est 
maintenu par la vis qui se trouve à la partie 
inférieure de l’entaille. 

Les deux méthodes que je viens de donner 
ont chacune des partisans, et sont également 
bonnes ; cependant je crois que la dernière est 


préférable (1). 


(:) Il en est une troisième préférable aux deux 
autres, c’est de se servir pour tailler les peignes des 
taraux-mères qui font les coussinets des filières 
doubles : on peut voir la description de ce procédé 
bien simple dans le Journat des Ateliers (juin et juit- 
let 1829, pag. 142). 
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M. Séguier emploie une méthodeaussi simple 
que facile pour relever un pas de vis, et obtenir 
la division d un peigne. Îl prend un morceau 
de cuivre ou même de plomb de la larceur que 
doit avoir le peigne, et il lui donne par le bout 
la forme d’une lame de Couteau; il place en 
travers ce bout sur le pas de vis qu'il veut re- 
lever sur son arbre, et frappe avec un marteau 
sur l’autre bout du morceau de cuivre ou de 
plomb; par ce moyen les filets s’impriment 
suivant leur direction sur le cuivre ou le plomb ; 
il place la lame ainsi disposée sur le morceau 
d’acier préparé pour faire Le peigne; il marque 
les filets avec un burin ou tout autre instru- 
ment, et achève le peigne avec la lime. Il m’a 
montré des peignes faits de cette manière qui 
sont de la plus grande exactitude. 
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CHAPITRE III. 
MANIÈRE D’AFFUTER LES OUTILS. 


Les principaux outils dont on doit se munir 
quand on commence à tourner, sont une hache 
pour préparer le bois, des ciseaux, des gouges 
ct des grains d'orge. Comme le tranchant 
de ces oùtils s’émousse par le travail, on est 
obligé de les affûter souvent, et cette opération 
demande beäucoup d’attention, parce qu’elle 
est beaucoup plus difficile qu’on ne se l’ima- 
gine au premier abord. 


La première chose nécessaire est une bonne 


ineule. Sa grandeur dépend ordinairement de 


Vimportance de l'atelier pour lequel elle est 
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destinée; mais pour les amateurs, il suffit 
qu’elle ait de vingt-huit à trente lignes d’é- 
paisseur sur dix-huit à vingt pouces de dia- 
mètre, On la choisit ordinairement d’un grain 
uni et fin, et qui ne soit ni trop dure ni trop 
tendre. On la place sur un châssis, et on la 
fait tourner au moyen d’une manivelle en fer, 
faite en. forme d’un C, et qui est adaptée à 
Pun des bouts de l’arbre aussi de fer, qui la 
supporte. Le trou par où passe cet arbre, et 
qu’on nomme l’œil, doit être placé très-exacte- 
meut au centre de la meule parce qu’autrement 
elle ne serait pas ronde. L'arbre doit aussi être 
placé très-droit ; on s’en assure en le tâtant avec 
une équerre sur ses quatre coins. Pour rendre 
Parbre immobile dans l’œil de la meule, on Îe 
fixe d’abord avec des petits coins de bois, et 
ensuite avec du plemb fondu qu’on insinue 
dans toutes les ouvertures. Le châssis sur le- 
quel est placé la roue doit être solide et bien 
d’aplomb ; pour que les entailles sur lesquelles 
porte l’arbre par les deux bouts ne s’usent pas 
trop promptement, on les garnit avec des cous- 
sinets de gaïac ou d’un autre bois dur, ou 


‘mieux £ncore avec des coussinets en cuivre 


jaune; de quelque matière qu'ils soient faits, 
on à soin de les recouvrir, ainsi que l'arbre, 
avec un morceau de cuir où avec une petite 
planche, afin qu'ils ne soient pas gâtés par 
Peau et le sablon qui se détache de la meule, 
Sous la meule est placée une augette , ou petite 
auge dans laquelle on met assez d’eau pour 
qu'elle puisse baigner le sixième de son dia- 
mêtre. On se servait autrefois de la meule à 
sec,ou de celle qu’on nomme à gagne-petit 
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mais il est reconnu que la meule à l’eau est la 
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meilleure , et c’est celle dont on se sert le plus 
généralement aujourd’hui. Quand on veut affà- 
ter les outils, on fait mouvoir la meule au 
moyen d’une pédale fixée au pied du châssis. 
Une précaution qu’on ne doit pas omettre, c’est 
dc vérifier si la meule placée sur son châssis est 
bien ronde : je donnerai plus bas le moyen de 
Parrondir. On doit examiner avec grand soin 
une meule avant de l’acheter, car souvent il s’y 
rencontre des défauts très-grands que les mar- 
chands ont l’art de savoir masquer. Un aima- 
teur m'a donné, pour percer une meule, la 
méthode suivante qui est trés-facile. 

On fait une langue de carpe, c’est-à-dire un 
outil à quatre biseaux de la forme d’un grain 
d’orge de la grosseur qu’on désire. On saisit 
perpendiculairement cet outil au milieu des 
deux mächoires d’un étau, et on place la meule 
bien par son centre, sur la pointe tranchante 
de l'outil; on agile la meule, en la tournant 
insensiblement de tems à autre, et ainsi, pr 
son propre poids, elle se trouve percée, et Le 
trou se trouve parfaitement au centre. 

La meule n’est pas suflisante pour affûter Îles 
oatils : on a encore besoin d’une pierre à huile, 
et cette pierre est si importante qu'ou ne sau- 
rait apporter trop d'attention et trop de pré- 
cautions dans le choix qu’on en fait. 

Les pierres à lhuile sont de différentes es- 
pèces; on en trouve dans plusieurs endroits 
de la France, mais celles de Lorraine sout les 
meilleures ; cependant elles mégalent jamais en 
qualité celles dela Turquie. Les pierres de Lor- 
raine sont en général trop dures, aussi cher- 
che-t-on toujours celles qui sont plus tendres , 
on les connait d’abord à leur couleur qui cst 
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d’un brun rouge, el ensuite au grain qui est fin 
et serré. 

Les pierres du Levant viennent des environs 
de Constantinople, où elles se trouvent en pe- 
tits blocs de forme oblongue ; il en est qui sont 
extrêmement dures, et d’autres qui sont un 
peu plus tendres , et ce sont celles-làa qu’on doit 
choisir, parce qu’elles conviennent à tous les 
outils ,tandis qu’on ne peut guère se servir des 
dures que pour les burins et autres outils à 
angles. On connait la pierre du Levant à sa 
couleur qui est d’un gris-blanc sale , ou tirant 
sur le blond, et à ses angles qui doivent offrir 
une légère transparence. Parfois il se trouve 
dans l’intérieur de ces pierres des nœuds très- 
durs qu’on nomme clous ou dragons , qui nui- 
sent beaucoup à leur qualité, et qui produisent 
le plus mauvais effet, car l’outil, en passant 
dessus, contracte souvent de trés-larges bré- 
ches ; il n’est pas facile de connaître l'existence 
de ces nœuds ; cependant, comme on a observé 
qu'iis sont ordinairement tachetés de roux et 
qu'ils marbrent la pierre en gris obscur, on 
présume qu’il en existe dans les pierres qui 
offrent cette couleur. On choisit de préférence 
les pierres qui sont d’un gris de fer, quoique 
ces dernières aient aussi le défaut presque gé- 
néral d’être fendues en plusieurs sens et en dif. 
férens endroits, et par Là même de se séparer 
sl elles ne sont pasbien contenues. Pour savoir 
si une pierre du Levant est bonne, on l’hu- 
mecte avec un peu d'huile d’olive, puis on 
frotte une lime dessus; d’autres, au lieu de 
lune, se servent dun burin bien trempé qu'ils 
passent dessus en l’appuyant fortement. On 
monte ordinairement les pierres à l'huile, c’est- 
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à-dire qu’on les enclave dans un morceau de 
bois ; on est même assez dans Pusage de les en- 
fermer dans une boîte de fer blanc pour les 
préserver de la poussière. 

_ On ne peut bien affüter un outil si l’on ne 
connaît la matière dont il est composé, soit en 
partie, soit en totalité ; ainsi on doit savoir que 
le ciseau du tourneur et le fermoir du menui- 
sier, ne sont d’acier que dans l’intérieur, et que 
les deux surfaces sont de fer soudé et corroyé, 
que la gouge est en fer, et que sa surface inté- 
rieure seule est en acier. On ne fait en acier 
pur que les outils destinés à couper le fer. Par- 
mi les outils, les uns cnt deux biseaux, les 
autres n’en ont qu’un seul; mais les uns comme 
les autres veulent d’abord êire affûtés sur la 
meule. Rien n’est à négliger dans cette opéra- 
lion; on doit mettre à tourner la meule, le 
même soin, la même attention que pour faire 
mouvoir le tour, car il ne faut que quelques 
mouvemens un peu ie du corps, en fai- 
sant agir la pédale qui donne le mouvement à 
la meule, pour que cette meule cesse bientôt 
d’être ronde, et d’être en état d’affüter un outil 
convenablement. Dès qu’on s'aperçoit qu'elle 
ne tourne plus rond, il faut la réparer , et on y 
parvient au moyen d’un morceau de tôle où 
bien encore mieux d’un morceau de fleuret, 
qu'on appuie sur un point fixe, tournant en- 
suite jusqu’à ce que la meule soit redevenue 
parfaitement ronde. Quand elle est dans l’état 
désiré, on appuie dessus Poutil d’une manière 
uniforme, en ayant soin de le présenter de 
biais. La meule doit tourner de gauche à droite, 
c’est-à-dire qu’elle ne doit pas venir sur loutil, 
mais au contraire s’en aller du côté opposé à 
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la personne qui la fait agir. Comme le biseau. 
doit être bien plat et présenter une ligne droite, 
on a soin de regarder souvent comment il se 
forme; on doit avoir aussi la plus grande at- 
tention à tenir la main à la même distance, et 
à ne pas faire des mouvemens de corps capables 
de la faire varier, car autrement chaque re- 
prise formerait un nouveau plan incliné, et la 
surface du biseau serait courbe au lieu d’être 
plate. Quand on veut que l'outil coupe bien 
et en même tems très-net, on doit le prendre 
de long. Beaucoup d'ouvriers n’ayant pas de 
meule, sont obligés de se servir, pour afûter, 
d’un grès plat ; mais bien rarement le biseau de 
leurs outils est droit, presque toujours il pré- 
sente deux lignes courbes qui se coupent au 
sommet du tranchant. On doit donc s’appliquer 
à décrire sur le grès, avec le biseau , une ligne 
bieu parallèle, et faire en sorte de ne pas éle- 
ver la main en retirant l’outil, et de ne pas la 
baisser en le poussant, car autrement il en ré- 
sulterait nécessairement une ligne courbe. C’est 
une mauvaise méthode que d’affüter court, car 
le biseau coupe moins bien , et tôt ou tard on 
est obligé de le refaire en entier, ce qui enlève 
un tems considérable. Il est cependant des cir- 
constances où le biseau doit êire court, par 
exemple quand l'outil doit servir à tourner les 
bois à travers fil, comme, par exemple, quand 
on fait des boîtes à savon en noyer. 

Quand on affüte un ciseau, on doit le tenir 
de la main droite et appuyer, selon le besoin, 
d’un côté ou d’un autre avec le pouce et les 
deux premiers doigts de la main gauche; on 
doit aussi regarder très-souvent afin de voir 
comment se forme le biseau, et quels sont les 
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endroits sur lesquels il faut appuyer , ce qui se 
connaît par les traits de la meule. Quand le 
tranchant est creux, on appuie sur les angles ; 
s'il est rond , on appuie sur le milieu, et on 
répète la même chose jusqu’à ce que le tran- 
chant soit bien droit. Lorsqu’on n’aperçoit plus 
aucun blanc vers le sommet de l’angle, et que 
les traits du grès parcourent le biseau dans toute 
sa longueur, on juge que l’outil est suffisam- 
ment affüté. Pour affûter le second côté de l’ou- 
til, on le retourne, on le change de main, et 
on répète l’opération que je viens de décrire, 
Parfois la lame de l’outil est plus large que la 
meule ; alors on doit promener cette lame sur 
la meule, en ayant soin de donner constam- 
ment à la main droite la même inclinaison. 
Quand , pour emporter quelque brèche ,ona 
été forcé de tenir long-tems l'outil sur la meule 
et d’user beaucoup, il se forme au tranchant 
une bavure qu’on nomme morfil, et qu'il faut 
nécessairemeut enlever pour donner au tran- 
chant le vif qui lui est nécessaire. Cette opéra- 
tion souffre quelques difficultés ; cependantavec 
de l'intelligence et de l'attention on parvient 
à l’exécuter. Pour enlever le morfl dans les 
petits outils, on les pique fortement dans un 
morceau de bois de fil ; mais ce moyenne peut 
être employé pour les gros outils : on est obligé 
de ployer le morfil, tantôt à gauche , tantôt à 
droite , et au bout de quelque tems on parvient 
à Parracher. Il est un moyen bien simple d’en- 
lever le morfil; c’est de prendre un morceau de 
bois de fil , coupé par un bout bien carrément, 
de tenir l’outil bien directement à quatre à cinq 
pouces d’élévation , et de le laisser tomber per- 
pendiculairement à différentes reprises sur le 
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biseau : par Ce moyen le morfil se rebrousse ; 
et tombe tout seul aussitôt que vous présentez 
l’outil à la pierre. Les tabletiers enlévent com- 
munément le morfil avec la pierre. 

Voici la méthode qui est le plus pénérale- 
ment suivie en pareil cas : on verse sur la pierre 
à Phuile, dont j'ai parlé plus haut, quelques 
gouttes de bonne huile d'olive , et on promène 
sur cette pierre, qui est placée à plat, et qui 
peut même êlre contenue au moyen d’un valet, 
le ciseau dont on veut ôter le morfil; on doit, 
en le promenant, décrire des cercles excentri- 

ues plus où moins grands sur toute la surface 
de la pierre. On tient outil de la main droite, 
et on appuie toujours avec l'index et le médius 
de la main gauche. Pour obtenir un biseau tant 
soit peu plus obtus que celui qui a été fait sur 
la meule, on élève un peu la main droite. Après 
avoir suivi quelques minutes ce procédé pour 
les deux côtés, le morfil se détache en diffé 
rentes parties, et est retenu par l'huile sur la 
Pierre. Il faut l’ôter avec soin ; car s’il en res- 
tait la plus petite partie sur la pierre, elle ébré- 
cherait l'outil. On continue ensuite en retour- 
nant continuellement l’outil d’un côté et de 
l’autre, et en décrivant des cercles três-petits : 
chaque fois qu’on tourne Poutil » On doit le 
pousser en avant. 

Après un certain espace de tems, le morfil 
n’est plus sensible à la vue: mais en appuyant 
légèrement les doigts , et en les traînant un peu 
sur le tranchant, on s’apércçoit s’il en reste en 
core : dans l’affirmative , il faut remettre l’outil 
sur Ja pierre, et continuer comme je viens de 
le dire à le tourner de droite à ganche, ct de 
gauche à droite, jusqu’à ce que le tranchant, 
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n'offrant plus d’aspérités, soit devenu aussi 
coupant qu’on le désire. IT faut avoir grand soin 
en passant l’outil sur la pierre de le tenir tou- 
jours à plat, et de faire en sorte que le hiseau 
fait par la meule plaque exactement dessus. 

La manière d’affûter les gouges varie suivant 
la, grosseur de cet outil. On doit en avoir de 
plusieurs espèces et de différentes grosseurs. 
- Les unes servent à dégrossir le bois , et les au- 
tres à creuser des gorges et des dégagemens. 
Pour les bois tendres, il faut des gouges très- 
grosses et affütées bien vif; mais on ne doit ja- 
\l mais se servir de. ces gouges longues qui sont 
4 enusage chez les tourneurs en chaises : on maî- 
i ‘trise et on assujétit plus facilement un outil de 
dix à douze pouces de longueur qu’un outil qui 
a dix-huit à vingt pouces. 

Les gouges s’affûtent en dessous, c’est-à-dire 
sur la partie extérieure; on tient le manche de 
la main droite, et on fait tourner continuelle- 
ment l’outil entre les doigts de la main gauche ; 
cest cette main quiappuie sur Îa meule. Le bi: 
seau doit être parfaitement arrondi, etle morfil 
loit déborder dans toutes les parties de la can- 
nelure, Pour ne pas faire donc ulation au morfl, 


n il faut toujours amener vers soi le morfil au 
A hout de la gouge. Pour affiler les gouges on se 
1 sert d’un affiloir ; cet affiloir n’est rien autre 


chose qu'une pierre d’un grain très-fin, et qui 
est ordinairement d’un gris bleuâtre: on doit 
en avoir plusieurs et qui soient proportionnées 
à la grosseur des gonges; on les achète hrutes, 
on les arrondit et on les réduit à la grosseur 
désirée , en les frottant sur nne tuile neuve , ou 
À bien en les usant sur la meule. 
(l Quand on veut affiler une gouge , on la saisit 
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«de la main gauche vers son extrénmuté ; et on a 


tient entre le poucé et l’index : prenant ensuite: 
un affiloir plat de la main droite, on le trempe 


dans l’eau et on le passe sur le biseau, ayant 
soin de l’incliner du côté du tranchant: Après 
avoir renversé le morfil vers le dedans de’ la 
gouge, avec Paffiloir plat, qu’on a dü passer à 
différentes fois sur le biseau ; en descendant 
vers le manche, on prend un affiloir rond, on 
le plonge dans l’eau, puis Pappliquant parfai- 
tement sur toute la cannelure , on le descend, 
et on détache le morfl. Si cette opération est 
bien faite, on est assuré qu’il n’y aura de biseau 
que par dehors, et que la cannelure sera très- 
droite. Pour afliler les gouges dont le tranchant 
doit être très-fin , on se sert d’afliloirs particu- 
hiers faits avec la pierre du Leyant. 

Le grain d'orge est difficile à affûter sur la 
meule : cet outil, qui est de la longueur d’un 
Ciseau carré méplat, présente à son sommet un 
angle aigu ; les deux côtés de cet angle font un 
angle aigu avec le dessus de l'outil , et cet angle 
doit être plus ou moins aigu , suivant la nature 
du bois où du métal qu’on veut travaiiler : on 
affüte le grain d'orge du côté droit ; pour aflü- 
ter le côté gauche, il faudrait présenter l'outil 
à peu près debout à la rencontre de la meule : 
On pourrait aussi le présenter sur le côté latéral 
droit; mais il est trés-difficile de le tenir dans 
les doigts. Pour passer le grain d'orge sur-la 
pierre à l'huile, on Le pose à plat, et on mange 
le morfil avec de petits afiloirs de pierre du 
Levant. Les deux biseaux de cet outil doivent 
être bien droits ; le sommet de lPangle qu'ils for- 
ment doil se treuver exactement au centre de 
Ja largeur ; les deux biseaux doivent être éga- 
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lement inclinés : il n’est pas aisé de réunir 
toutes ces qualités en affûtant un outil qui doit 
d’ailleurs être très-aigu et très-tranchant par 
les côtés. 

Ce n’est que par l’expérience et l’usage qu’on 
peut acquérir la facilité nécessaire pour bien 
affüter les outils ; mais un principe dont il ne 
faut jamais s’écarter , c’est que le côté plat de 
l'outil ne doit point être usé, et qu’on ne peut 
avoir de bons taillans s'ils ne sont droits et sans 
morfi}. 

Indépendamment des outils dont je viens de 
parler, on doit avoir une hache propre à pré- 
parer le bois destiné au tour. On se sert ordi- 
mairement pour cet usage de la hache qu’on 
nomme en planche; c’est-à-dire qui est assez 
plate pour s’appliquer comme une planche con- 
tre un plan , sans que l’ouvrier courre le dan- 
ger de s’écorcher les doigts. Cette hache res- 
semble à la doluire d’un tonnelier : avec une 
hache de cette espèce, on a le double avantage 
de planir le bois presqu’aussi bien qu'avec uü 
rabot, et d’en emporter, suivant le besoin, des 
parties plus ou moins considérables, suivant 
l'inclinaison qu’on donne à l'outil. 

Les crochets destinés à tourner le fer ve 
s’affûtent pas comme les autres outils ; car la 
meule, pour affûter celui-là, revient dessus , 
c’est-à-dire vers l’ouvrier. Pour bien réussi 
dans cette opéralion, qui n'est pas RUE On 
pose le dos de Poutil sur Vindex de la  . 
gauche , et on le dirige avec la main no 
tient le inanche, et qui le fait tourner dans 
tous les sens. - 

Pour dégrossir un morceau de bois avec Ja 
hache, on l’appuie sur un billot fait ordinat- 
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rement d’un bois dur, de bout, et qui ne doit 
pas être pris tout-à-fait de fil. Un morceau 
d’orme tortillard est excellent pour cet usage : 
on prend le bois de bout pour ménager le tran- 
chant de la hache, qui s’émousserait en tom- 
bant sur un bois de travers. 

J'observerai qu’on ne saurait jamais pren- 
dre trop de précaution pour ne pas gâter les 
outils que le plus léger contact d’un corps 
étranger et dur peut ébrécher; on ferait fort 
bien d’avoir devant soi , et à sa portée, un rà- 
telier où ils seraient placés par ordre, et où 
l’on pourrait les prendre et les remettre à vo- 
lonté, et sans se déplacer. Dans tous les cas, 
il est bon de les disposer sur l’établi , de ma- 
nière à ce qu’ils ne soient pas exposés à être 
jetés par terre, soit par les mouvemens du 
tour , soil par ceux de l’ouvrier. 
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CHAPITRE IV. 
DES DIFFÉRENTES POUPÉES. 
SECTION PREMIERE. 
Des poupées fendues et à cales. 


Les poupées de ce genre servent à contenir, 
sur le tour à pointes, des pièces longues et 
minces qu'on ne pourrait tourner bien rondes 
parce que la pression de Poutil les ferait né- 
cessairement fléchir. On sent la nécessité d’a- 
voir plusieurs poupées de ce genre ; comme 
elles n’ont pas besoin de beaucoup de force, 
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on peut faire la queue et la mortaise qui pas- 
sent en dessous de l’établi et qui servent à la 
serrer , moins longues que pour les autres 
poupées ; par ce moyen, l’ouvrier ne craint 
pas de se heurter le genou lorsque la pédale 
remonte, Pour faire une poupée fendue, on 
prend un morceau de frêne ou de noyer, on 
en scie la partie supérieure carrément , et à 
quelques pouces au-dessous des pointes des 
autres poupées , on fend de deux traits de scie, 
disians de deux à trois lignes l’un de l’autre, 
l’intérieur de la pièce de bois, depuis le haut 
jusque dans la mortaise de la queue, de ma- 
nière que le bois qui se trouve entre les deux 
iraits de scie étant Ôté, la pièce forme à sa par- 
tie supérieure deux mâchoires élastiques. On 
fait transversalement dans le milieu de ces 
mâchoires uu trou rond qui est destiné à rece- 
voir une vis de pression qu’on peut faire en fer 
ou en bois; on conserve à la tête de cetie vis 
un boulou percé, dans lequel on peut intro- 
duire une clé pour serrer ou desserrer, selon 
le besoin , les mâchoires de la poupée. Le trou 
de la poupée de droite et la partie de la vis qui 
entre dans ce trou n’ont pas besoin d’être file- 
tés ; on doit avoir un assez grand nombre de 
cales portant des échancrures de différentes di- 
mensions, car c’est dans ces échancrures que 
porte la pièce qu’on veut soutenir. Les cales se 
font avec de petites planchettes bien dressées , 
de deux à trois lignes d’épaisseur et de largeur 
convenable; on presse ces cales sur leur largeur 
entre les mâchoires, et on les place de maniére 
que la pièce qu’on tourne porte exactement el 
bien directement sur les échancrures ; on peut, 
au besoin, mettre sur la longueur de la piece 
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“eux ou trois poupées, et par conséquent autant 
de cales. 
Au lieu de tenons et de mortaises, on peut 
-fixer les poupées fendues sur le tour, avec 
une vis à la romaine , ou bien avec un écrou 
à oreilles. Cette méthode est même la plus 
commode , quand on a besoin de changer 
souvent les poupées de place. ( Voyez PLI, 
| /ig. 68.) 
M. Chazeret veut qu’on ne se serve jamais 
que dun seul support ou d’une seule poupée 
qu'on éloigne au fur ei à mesure qu'on tourne 
la pièce, et en observant des distances propor- 
tionnées à la longueur de la pièce, en ayant 
soin de marquer bien rond avec la gouge la 
place où le support doit être mis; 1l veut en- 
<ore que ce support ou poupée soit fait eu forme 
de V. 
SECTION 11. 


Poupée à collets et à vis de rappel. 


ge 


Cette poupée est d’autant plus utile qu’elle 
ne présente aucun des inconvéniens qu’on ren- 
contre dans toutes les poupées à collets inven- 
tées jusqu’à ce jour. 

Dans l’intérieur des deux montans qui com- 
posent une portion du corps de la poupée et 
sur leur longueur, est pratiquée une rainure ; 
dans cette rainure sont placés deux collets en 
bois dur , tel que le buis ou autre, formant 
chacun un parallélogramme sur la moitié de la 
longueur duquel an fait une entaille de même 
forme. À partir de ce point, c’est-à-dire du 
milieu et à Ja partie où les collets se joignent, 
on forme deux triangles dont les angles, se 


Le 


mr 


jan déni éeret i 
ES ÿ : 
mn iggtrs701 


ET 


ER 


RTE 
Ne 


6) MANUEL 


rapportant parfaitement, présentent un carré 
à quelque point que les collets se réunissent. 
Les collets doivent glisser trèsjuste dans les 
rainures ; à l'extrémité supérieure du collet in- 
férieur est pratiqué un écrou; le collet d’en 
haut porte aussi à son extrémité supérieure une 
pièce brisée, percée cylindriquement et con- 
tenant le bout d’une vis dont la partie supé- 
rieure n’a qu’un filet, tandis que la partie in- 
férieure en a deux; l’extrémité inférieure de 
cette vis est à portée lisse. 

Dans l’écrou pratiqué, comme je l’ai dit , à 
l’extrémité supérieure du collet inférieur, passe 
Ja partie de la vis qui a deux filets, et la partie 
qui n’en a qu’un passe dans un écrou laraudé 
dans le chapeau de la poupée, La pièce brisée 
contient la partie lisse de la vis; cette vis tourne 
au moyen d’une poignée pratiquée à son ex- 
trémité supérieure, excédant la hauteur de la 
poupée. 

La vis ainsi placée fait rappel , et par ce 
moyen on peut a volonté agrandir ou diminuer 
le trou carré dans lequel passe la pièce pen- 
dant qu’on la tourne: Je ne m’étendrai pas plus 
au long sur ce mécanisme par Le moyen duquel 
deux pièces marchant en sens contraire, $ aVan- 
cent et reculent en même tems etstmuitanément 
selon le besoin. ( Voyez PI. IT, fig. 50.) 


Au reste, cette poupée est faite, quant à 


ses autres parties, comme toutes les poupées 


à collets, et se place sur le tour de la même 
manière, 
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SECTION Ilf. 
Poupée à jour. 


On se sert, pour tourner les mélaux, d’une 
poupée à jour dont on peut voir le modèle 
( PI. TL, fig. 2 ). Cette poupée, quinest pas 
généralement adoptée , présente cependant 
quelques avantages ; le cylindre, comme on le 
voit, est, pour plus de solidité, soutenu par 
le milieu ; :l est percé et taraudé par le bout, 
et de cette manière on peut changer à volonté 
les pointes. La poupée, au moyen de la vis et 
de l’écrou qu’on remarque sur la partie basse 
du châssis, se serre en-dessus de Pétabli (x). 


(1) Les diverses poupées à pointes que nous venons 
de faire connaître, seront très-suffisantes pour les 
cas ordinaires ; mais lorsqu'il s’agira soit de déve- 
lopper une grande force, soit d’obtenir une précision 
absolue , comme lorsqu'il s’agit de la fabrication des 
instrumens d'optique, de mathématiques, de géomé- 
trie, d’astronomie , elles seront insuffisantes ; il fau- 
dra recourir alors à une méthode plus sûre. La des- 
cription des poupées à pointes récemment inventées 
et dans lesquelles la force de la vis se trouve savam- 
ment combinée avec la précision des broches dont 
les horlogers font usage dans leurs tours, nous entrai- 
nerait dans de longues explications, et nécessite- 
rait une série de figures qu’il est impossible decom- 
prendre dans un manuel. Nous sommes encore con- 
traints, dans ce cas, de renvoyer ceux qui voudront 
faire une étude approfondie de cette partie de Part 
du tourneur , au Journal des Ateliers, que nous avons 
déjà cité plus d’une fois, et auquel nous serons pro- 
bablement encore contraints de renvoyer les lecteurs : 
ils y trouveront, dans le premier volume, page 161 , 
les détails très-circonstanciés de la construction des 
poupées à pointes, ainsi que des modèles élégans. 
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CHAPITRE V. 

DES LUNETTES. 


Les tourneurs nomment lunette un plateau 
rond, en cuivre ou en fer, au centre duquel on 
a pratiqué un trou circulaire : dans ce trou en- 
îre bien juste un boulon de fer à tête un peu 
moins longue que le plateau n’est épais, et 
aussi ronde qu'il est possible de ja faire. La 
partie du boulon qui entre dans l'épaisseur de 
la poupée est carrée, et celle qui excède cette 
épaisseur est taraudée de manière à recevoir 
un écrou. Il est aisé de voir que la lunette 
appliquée intérieurement contre la poupée, 
roule sur le collet du boulon, et qu’elle peut 
au besoin y être retenue solidement, car le 
boulon arrêté par sa tête d’un côté, traversant 
ensuite la poupée, et recevant un écrou qu’on 
serre à volonté contre la partie extérieure de 
la poupée, doit nécessairement fixer la lunette 
d’une manière invariable. 

Autour de la lunette sont pratiqués sur une 
même ligne circulaire, douze trous de figure 
conique , et dont le diamètre s’accroit progres- 
sivement depuis le premier jusqu’au dernier. 
Quand on veut se servir de la lunette, on la 

lace donc sur la poupée dont j'ai donné ail- 
leurs la description, et on cherche parmi les 
trous celui qui convient à la pièce qu'on veut 
tourner et qui est déjà ronde par le bout ; quand 
on l’a trouvé, on fixe la lunette. 

Quelques tourneurs préférent la lunette en 
fer; ils prétendent que Ê mouvement imprimé 
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à la pièce est beaucoup plus doux que quand 
on se sert d’une lunette de cuivre. D'ailleurs, 
la lurette de cuivre imprime sur livoire et 
sur le bois, un cercle de couleur brune qu’il 
est très-diflicile de faire disparaître : incon- 
vénient qu'on n’éprouve pas avec la lunette 
de fer. 

Quand on cherche l’économie , on peut faire 
ses lunettes soi-même, mais 1l faut en avoir 
plusieurs à choisir, ou bien les faire au fur et 
à mesure qu’on en a besoin ; on prend alors 
une petite planche de cormier, d’olivier ou 
de tout autre bois dur ; cette planche d’un 
carré long doil avoir six à sept pouces de 
longueur sur quatre de largeur, et six à sept 
Higncs d'épaisseur; on pratique sur le bas, et 
parfaitement au milieu , une entaille de la 
profondeur à peu près de la moitié de la plan- 
chette, et de largeur suffisante pour qu’elle 
puisse glisser sur le collet du bouion; au haut 
de la planchette et bien au centre, on perce 
avec un vilebrequin ordinaire, un trou plus 
petit que la grosseur du mandrin dont je vais 
parler. 

On tourne un cylindre auquel on donne une 
forme conique trés-allongée, et on Île fait en- 
trer dans le trou pratiqué dans la planchette un 
peu à force, mais cependant pas assez pour 
faire fendre la planche. On met le maodrin sur 
le tour , et on s’assure si la planche tourne 
bien droit ; dans le cas contraire , on la redresse 
avec un maillet, on creuse alors avec un grain 
d'orge de forme convenable le trou conique 
dans lequel doit entrer la piéce qu’on veut 
lourner, Quand ce trou est fait, on le mesure 
avec le maître à danser, et s’il est dans toute 
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sa profondeur , d’une grandeur suffisante pour 


“contenir la pièce, on le frotte tout autour avec 


du savon , afin que le frottement soit plus doux, 
et ensuite on peut s’en servir. 


SECTION PREMIÈRE. 
Lunettes à coussinets. 


On fait des lunettes à coussinets que les uns 
yantent beaucoup et que les autres regardent 
comme inutiles: ces lunettes sont composées 
de deux couteaux de fer ou de cuivre, dont 
Pun est placé dans le haut, et l’autre dans le 
bas ; ces deux couteaux, au centre desquels 
sont pratiquées deux demi-lunes, sont encadrés 
entre deux montans joints en haut par une tra- 
verse; cette traverse est fixée sur les montans 
avec des vis, et à son centre elle porte une vis 
de pression. Au bas du cadre, et également au 
centre , se trouve aussi une vis de pression, et 
c’est au moyen de ces deux vis qu’on approche 
ou qu’on recule , suivant le diamétre de la 
pièce qu’on tourne , les deux couteaux qui glis- 
sent sur une rainure pratiquée à l’intérieur de 
chaque montant; on voit ( PL. III, fig. 15) 
cette lunette qui dans quelques circonstances 
peut être d’une certaine utilité (1). 


(1) On substitue avec avantage, aux deux couteaux 
semi-circulaires , deux couteaux taillés à angles ren- 
trans. Par ce moyen on évite des frottemens et 
généralise davantage l’effet de la lunette. 


on 
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SECTION II. 


Lunelte à réglettes. 


On a imaginé une nouvelle lunette qui est 
assez ingénieuse , et qui produit à peu prés le 
même effet que la machine sur laquelle les hor- 
logers placent et maintiennent des mauvemens 
de montre de toute grandeur. Cette lunette, 
comme on le voit ( PL. IT, fig. 23 ), est com- 
posée d’une plaque de cuivre ou de fer bien ar- 
rondie, dont la circonférence est proportionnée 
à la hauteur des pointes, et vers l'extrémité de 
laquelle on a pratiqué trois entailles d’égale 
Jongueur et d’égale largeur ; de trois réglettes 
de fer , et de six clous cu vis à tête taraudés par 
le bout ,et recevant des écrous au moyen des- 
quels on fixe au point nécessaire les réglettes 
qui forment triangle dans toutes les posilions 
où l’on peut les mettre. L’inspection de la figure 
suffit seule pour faire comprendre quelle est Ja 
Structure de Îa lunette et quel est le jeu des 
réglettes : on voit qu’en approchant ou en re- 
culant les réglettes, on forme un triangle plus 
où moins grand, et que, par conséquent, on 
peut y placer des pièces de toute grosseur, 
Pour que le frotiement soit plus doux, il est 
bon d’arrondir la face intérieure de chaque ré- 
glette. 


M. Séguier recommande particulièrement les 
lunettes en bois, d’abord à cause de la facilité 
avec laquelle on les fait, et ensuite parce qu’elles 
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wont les inconvéniens, ni de celles en fer, ni 
de celles en cuivre {r). 
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CHAPITRE VI. 


DES MANDRINS. 
SECTION PREMIERE. 
Mandrins pour le tour à pointes. 


Ces mandrins se réduisent à trois ou quatre ; 
on s’en sert quand on tourne des pièces d’un 
bois précieux qu’on veut économiser, ou bien 
quand ces pièces mêmes exigent, par leur 
forme , qu’on supprime tout le bois qui n’en 
fait pas partie. 

Le Mandrin à griffes sert à tourner sur Île 
tour à pointes, un cadre, une roue, eten gé- 
néral toutes les pièces qui doivent former un 
cercle vidé. Pour faire un mandrin de cette es- 
pêce, on prend un morceau de bois de grosseur 
proportionnée à la pièce qu'on veut appliquer 
dessus, et long environ de quatre pouces; o1t 
Pévide sur son centre, et on forme une bobine 
propre à contenir la corde : l'extrémité gauche 
du mandrin se termine en cône. À l'extrémité 


oo 


us 


(1) On a inventé récemment deux poupées à lu- 
nette universelle extrêmement commodes , faciles à 
exécuter et très-économiques ; l’une est due à un 
conseiller près d’une cour royale; l’autre à M. Pre- 
vost , chef de bureau à la préfecture de la Vienne ; 
elles sont décrites dans le Journal des Ateliers ( dé- 
cembre 1829. ) 
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droite, on réserve une embase de douze à 
qninze lignes de longueur, qu’on coupe à an- 
gles vifs, et qui doit présenter une surface 
parfaitement d’équerre et bien unie ; sur cette 
surface, et à dix à douze lignes de la circon- 
férence , on trace un cercle, puis après avoir 
ôté le mandrin de dessus le tour , on détermine 
le nombre des griffes qu’on croit nécessaires ; 
ce nombre est ordinairement de trois ou de cinq. 
En supposant qu’on admette ce dernier nom- 
bre, on divise avec un compas , en quatre par- 
ties égales , le cercle dont j'ai parlé plus haut; 
on marque chaque division avec un point, et 
prenant des bouis de fil d'acier de sept à huit 
lignes de longueur, on les enfonce sur les points 
marqués, de manière à ce qu'il ne leur reste 
pas plus de trois lignes de saillie; on enfonce 
aussi un semblable bout dans le trou fait au 
centre de la pièce par la pointe de la poupée, 
mais ce dernier bout doit saillir de quatre li- 
gnes. On appointit tous ces bouts avec une lime 
bâtarde , suflisamment pour qu’ils puissent en- 
trer dans la pièce qu’on veut tourner. Quand 
on s’est assuré que cette pièce doit être bien 
arrondie et parfaitement d’équerre, on prend 
le centre avec un compas, et on trace ensuite 
un cercle qui doit correspondre exactement 
avec celui qui a été tracé sur la surface du 
mandrin ; on divise également ce cercle en 
cinq parties égales , et on marque les divisions 
par des points : on applique alors le mandrin 
sur la pièce de manière à ce que chaque pointe 
se trouve exactemeut placée sur un des points 
IMarqués , puis avec un maillet on frappe sur le 
bout opposé, jusqu’à ce que la surface de la 
pièce joigne partout exactement la surface du 
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mandrin. Pour que l’opération soit plus facile, 


on met la pièce sur uu établi ou sur uu billot 
où elle porte bien à plai; on remet après cela 
le mandrin entre deux pointes, on s'assure si 
la pièce tourne bien rond, et on la travaille. 
On sent qu’il est nécessaire d’en avoir de diffé- 
rentes grandeurs. ( Voy. PL. IIT, fig. 47.) 

On nomime triboulet ( Voyez PL. IIT, fig. 46 ) 
un mandrin dont onse sert pour tourner des 
cercles et autres ohjets d’une petite dimension ; 
on donne à ce mandrin depuis six jusqu’à dix 
pouces de longueur, suivant la nature et la 
force de la pièce qu'on veut tourner. À gauche, 
on Jaisse du bois suflisamment pour faire une 
bobine ; ou tourne ensuite le reste, on le ré- 
duit à la moitié à peu près du diamètre de la 
bobine, et on en formeun cône, qui, à partir 
de l’embase, doit aller toujours en diminuant 
jusqu’au bout, mais d’une manière peu sen- 
sible. Quand on veut tourner un cercle, une 
virole, ou tout autre objet de même nature, 
on introduit le mandrin dans un trou fait au 
centre de la pièce, et on l’y fait entrer un peu 
à force afin que la pièce puisse résister, sans 
tourner sur le mandrin, à l’action de l’outil. 
On perce ordinairement le morceau de bois 
qu’on veut tourner avec une mêche anglaise. 
( Foyez cette mèche PL. I, fig. 60. ) arrive 
parfois que la pièce doit être tournée sur les 
deux faces ; alors, sans la déranger, on change 
le mandrin de bout, c’est-à-dire qu'on met à 
droite la bobine qui était à gauche , et rien n'est 
plus facile, puisque le mandrin fait d’une seule 
pièce, conserve à chaque bout l’empreinte des 
pointes des poupées. Il se présente cependant 
4n petit obstacle, car la bobine placée mainie- 
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“saut à la droite de l’ouvrier , ne peut plus ser- 
vir pour mettre la corde : cet obstacle se lève 
-en mettant sur le bout du cylindre qui est à 
gauche , uue bobine percée au centre, et qu’on 
ait entrer avec un peu de force. On doit aussi 
avoir plusieurs mandrins de cette espèce. 

Il est une troisième espèce de mandrins 
qu’on nomme à arbre et qui se fabrique de la 
manière suivante : on prend un morceau de 
bois dur et bien sain, de trois pouces de lon- 
gueur, et on en forme une bobine d’envi- 
ron dix-huit lignes de diamètre, ayant deux 
-embases arrondies dont l’une se termine er 
cône, et l’autre est coupée à angles vifs. On 
. cette bobine au centre, dans toute sa 

ongueur , de manière que le trou soit un peu 
moins large du côté plat que du côté terminé 
en cône. 

On prend ensuite un morceau d’acier qui 
n'est pas trempé, on le lime bien carrément à 
angles vifs, et on en fait un arbre auquel on 
peut donner jusqu’à huit pouces de longueur : 
cet arbre doit être travaillé de manière à ce que 
partant d’un bout, on lui ait enlevé au bout 
opposé, d’une manière insensible, un tiers de 
la grosseur. Cette opération terminée, on mar- 
que sur le bout le plus gros , la longueur de 
la bobine, et dans toute cette partie, on abat 
légèrement avec une lime les quatre angles du 
carré; mais sur le reste de l'arbre les angles 
doivent être abattus de manière à présenter un 
oclogone régulier. On prend ensuite le centre 
des deux bouts de l’arbre, et on y fait un trou 
de forme conique et d’une ligne environ de pro- 
fondeur. I] ne reste plus qu’à placer lParbre 
dans le trou de la bobine ; on introduit le pe- 


56 MANUEL 

tit bout du côté où ce trou est le plus large, 
c’est-à-dire du côté où la bobine se termine en 
forme conique, et on chasse l'arbre avec un 
maillet jusqu’à ce qu’il soit entré de manière à 
ce que le gros bout affleure la surface de la 
bobine. Le but qu'on s’est proposé en n’abat- 
tant que légèrement les quatre angles du carré 
de l’arbre , sur une de ses parties seulement, 
a été, comme on le voit maintenant, de faire 
mieux tenir l'arbre dans Ja bobine et de l'em- 
pêcher de tourner. 

Le mandrin à arbre est nécessaire pour tour- 
ner des poulies, des roulettes , et en général 
toutes les pièces qu’on veut percer transversa- 
lement par le centre, c’est pourquoi on doit en 
avoir de différens calibres » et même d’assez pe- 
tits pour qu’ils puissent servir à tourner sur 
un tour on des pièces très-délicates. 
Dans ce cas, le mandrin a besoin de quelques 
modifications que les amateurs verront facile- 
ment. ( Voy. P4 II, fig. 4.) 

On fait encore des mandrins à vis qui sont 
trés - commodes pour certains ouvrages. On 
tourne une bobine de longueur suflisante pour 
contenir la corde, et on la perce au centre ; on 
tourne ensuite entre deux pointes un morceau 
de fer qu’on divise en deux parties ; l’une, 
c'est-à-dire celle qui doit porter la Bobine, reste 
çarrée, et l’autre est arrondie de manière à 
pouvoir être taraudée ; il suffit d’y faire trois ou 
quatre filets bien profonds. Quand on veut 
tourner un pied de vase ou de table , On visse. 
avec force la pièce sur le mandrin jusqu'à ce: 
qu’elle porte exactement sur l’embase de la 
bobine. On peut , si l’on veut, faire la vis plus 
“92BUe, et la garnir d’un écrou en bois dur 
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avec lequel on assujétira la pièce, quand elle 
entrera tout entière sur le mandrin (1). 


SECTION 11. 


Mandrins pour le tour en l'air. 


Les mandrins varient à l'infini, et par la 
forme et par la longueur, il faut avoir pres- 
qu’autant de mandrins que de pièces qu’on veut 
tourner. Cette partie du tour en l’air à laquelle 
on adapte la pièce qu’on veut tourner , est ordi- 
nairement en bois dur, comme le cormier, 
lPalizier , le pommier , le hêtre. On m'a assuré 
que plus le bois était vieux et meilleur 1l était, 
et que plusieurs amateurs se servaient de bois 
déjà vermoulu. Les mandrins de buis ne sont 
bons que pour les objets menus et délicats ; il 
faut en avoir aussi quelques-uns en cuivre; 
par exemple, celui qu’on nomme à queue de 
cochon ( voyez PL. IIL, fig. 49 ), sur lequel se 
tournent les autres mandrins. Il est essentiel 
pour l’amateur de faireses mandrins lui-même, 
même celui à queue de cochon, qui, selon 
quelques tourneurs, est aussi bon en bois dur 


(1) Tous ces mandrins sont invariables entre les 
pointes et ne peuvent servir que dans les cas où il 
s’agit de tourner une pièce dès le principe. S'il s’agit 
de retoucher une pièce anciennement tournée et 
dont les points de centre sont détruits, ils ne peu- 
vent servir. On a donc imaginé un mandrin brisé à 
Yaide duquel le tourneur peut retrouver les centres 
perdus, remettre sur le tour et les faire tourner rond 
des pièces non susceptibles d’être pointées. On en 
trouvera la description dans le n° de février de Pou- 
grage déjà cité, 
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qu'en cuivre ; voilà la méthode qu’on peut 
suivre : 

On prendra une bûche bien saïne de l’un 
des bois que je viens de désigner , et on en for- 
mera des rouelles depuis deux, jusqu’à quatre, 
et même cinq pouces d’épaisseur; on gardera 
chaque morceau dans toute sa grosseur , afin 
de pouvoir faire les mandrins du calibre né- 
cessaire. On prendra ensuite le centre de la 
rouelle avec un compas, et on fera un trou avec 
une vrille plus petite que la queue de cochon, 
et le plus perpendiculairement qu’il sera pos- 
sible au plan. On vissera la rouelle sur la 
queue de cochon, jusqu’à ce que son plan tou- 
che à celui du mandrin ; mais il faut commen- 
cer par dire ce que c’est qu’un mandrin en 
queue de cochon. 

Ce mandrin, qui, comme je lai déjà dit, est 
en cuivre, s’achète presque toujours avec le 
tour en l’air. Sur l’un des bouts de ce mandrin, 
est un écrou qui entre aussi juste que possible 
sur le nez de l’arbre, et à l’autre bout est pla- 
cée une tige d’acier , solidement rivée au cen- 
tre, et faite en forme d’une vis à bois, dont 
les pas sont écartés et profonds ; c’est sur cette 
vis, comme je l’ai déjà dit, qu’on fixe la rouelle 
dont on veut faire un mandrin. 

Quand cette rouelle est bien fixée, on en 
ébauche avec la gouge la circonférence, et on 
dresse le mandrin qu’on veut faire, sur le bout 
avec une autre gouge de moyenne grosseur, UT 
peu longue et affûtée de long; pour cette Op€ 
ration , 1l faut présenter la gouge de côté, de 
manière que son biseau touche à peu pres le 
plan , et que la cannelure soit de côté. Le plan 
doit aller un peu en rentrant vers le centre; 
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c’est le moyen de le faire joindre plus exacte- 
ment contre l’embase du nez de l'arbre. C’est 
une excellente méthode de Couper ainsi le bois 
par le bout avec une gouge. 

On tourne la chaise du supoort vis-ä-vis le 
plan du mandrin, de manière que la cale se 
trouve un peu au-dessous du centre de la pièce 
qu’on veut tourner; il suffit pour cela de des- 
serrer le T au support. On marque ensuite le 
centre avec un grain d’orge, on fait un trou de 
irois à quatre Hignes de diamètre avec une 
méche , ou percoir, et on agrandit ce trou jus- 
qu’à ce que son ouverture soit un peu moindre 
que la grosseur du fond du pas du nez de l’arbre ; 
on finit de dresser le trou avec un outil de côté. 
Le trou doit être un peu plus creux que le nez 
de l’arbre n’est long ; mais sa largeur surtout, 
et à l'entrée et au fond, doit être exactement la 
même; pour s’en assurer, on mesure l'entrée 
et le fond avec un maître à danser , ou compas 
d'épaisseur. 

On forme ensuite l’écrou du mandrin. A cet 
effet, on ôte le coin qui est sous la clé de cuivre, 
ou d'arrêt, on baisse cette clé, et on lève celle 
qui est placée sous le pas de vis du nez de l'arbre 
qui est ordinairement la plus grosse. On serre 
cette clé avec un coin qui sert au même usage 
pour toutes les autres, et on recule le support 
de manière qu’il ne puisse toucher à la pièce 
placée sur l'arbre quand elle fait son mouve- 
ment ; alors on prend le peigne à faireles écrous, 
et on le place de manière que la premiére dent, 
à partir du manche, soit au bord du trou , quand 
la marche ou pédale est levée ; on tient le peigne 
solidement, mais sans efforts, et on met le tour 
Æn mouvement, On doit avoir soin de n’enta- 
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mer le bois que lorsque la pédale descend, et 
jamais quand elle remonte. L'usage seul peut 
apprendre comment, au moyen d’un léger 
mouvement du pouce, en donne au peigne l’é- 
cartement nécessaire. Le peigne dans cet état, 
étant très-régulier, entame le bois en décrivant 
des hélices dans l’intérieur du trou, et les dents 
entrent exactement dans tous les pas. 

Comme il arrive souvent que l'arbre, dans sa 
course, ne produit pas à chaque coup un 
nombre suffisant de filets, et ne les fait pas as- 
sez creux pour que le nez de l’arbre puisse en- 
tiérement s’y loger, on élève la pédale, on 
avance le peigne d’une dent, on baisse le 
manche, et on continue à tourner; par ce 
moyen, on avance de deux ou trois filets. Quand 
les filets sont déjà profonds, on ne met pas le 
peigne au fond du pas, et on ne prend que peu 
de bois à la fois; car autrement, le peigne fai- 
sant effort, écorcheraitie bois , et briserait 1a - 
failliblement les filets qui sont déjà creusés. 
Pour éviter cet inconvénient, avant de com- 
mencer les filets, il est bon de dégager, avec 
un grain d’orge arrondi par le bout, le fond du 
trou où se terminent les filets. 

Quand le pas est bien égal dans toute sa lon- 
gueur, et qu’on juge qu’il est assez profond , 
on ôle de dessus le tour, et le mandrin et la 
pièce sans les séparer, et on vérifie si lécrou 
du mandrin s’adapte à la vis du nez de l’arbre; 
presque toujours on est obligé de recommencer 
cette opération qui n’est terminée que quand la 
vis du nez de l’arbre entre dans l’écrou du man- 
drin avec une espèce d’aisance, et lorsque le 
bout pose bien contre l'embase ; alors on ôte le 
mandrin à queue de cochon, et on termine le 
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iandrin, tant au bout qu’à sa circonférence , 
avec ure gouge, et jamais avec un ciseau. On 
doit donner le plus grand soin à ce que l’en- 
trée des écrous ne soit pas plus large que le 
fond, et que légalité la plus parfaite soit ob- 
servée dans le diamètre de toute la longueur. 

Beaucoup d'amateurs, au lieu du mandrin à 
queue de cochon, se servent d’une clé qu’on 
nomme clé-taraud. Gette clé qui est en fer, de 
la grosseur du rez de l’arbre, et taraudée sur 
le même pas, s’emmanche comme une vrilie, 

Les mandrins étant destinés à recevoir les 
pièces qu’on veut tourner, sont souvent expo- 
sés à se fendre ; pour éviter cet inconvénient, 
on pratique, à l'extrémité antérieure du man- 
drin, une rainure susceptible de recevoir un 
cercle de fer cu de cuivre qu’on y fait entrer 
avec force, et par ce moyen le mandrin acquiert 
beaucoup de solidité. On sent qu'il faut avoir 
des cercles de tout calibre et de différentes 
grandeurs; en général, il est essentiel d’avoir 
des mandrins solides et bien faits. On ne con- 
naîtra bien cette vérité que par l'expérience. 
Je vais donner la nomenclature des différens 
mandrins qui sont le plus en usage. 

Le Mandrin fendu, dont on se sert heau- 
coup, $e fait avec un morceau de bois de six à 
huit pouces de longueur, sur un diamètre de 
deux à quatre; on le creuse en dedans de ma- 
nière qu'on ne laisse au bois, près l’embase, 
qu'un pouce tout au plus d'épaisseur , et on l’é- 
largit carrément, ne donnant à ses parois qu’une 
épaisseur de trois à quatre lignes; ensuite avec 
un crochet rond, on diminue encore épaisseur 
du boïs, en formant dans le fond une espèce 
«de gorge, ce qui lui donne de l’élssticité. Le 
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diamètre de ce mandrin doit être un peu moins 
fort sur le devant que sur le derrière. Quand 
ilest terminé, on fait bien à son centre, avec 
une méche d'environ deux lignes, un trou qui 
doit aller jusqu’à l’écrou. Puis on ôte le man- 
drin de dessus l’arbre, on le saisit avec pré- 
caution dans un élau, et on le scie suivant sa 
longueur, avec une scie un peu épaisse, par 
deux traits qui se croisent à angles droits, et qui 
doivent aller jusqu’auprès de la gorge. On 
prend ensuite un cercle de fer ou de cuivre un 
peu plus large à son entrée qu’à l’autre bout, 
et on le pousse sur le mandrin; il est évident 
que ce cercle, en entrant avec force, fait flé- 
chir les parties divisées par les traits de scie, et 
qu’on a rendues élastiques, et qu’il serre con- 
venablement, sans crainte de la faire éclater, 
la pièce qu’on a mise dans Le mandrin pour la 
replacer sur le tour. 

On se sert du mandrin fendu pour terminer 
au tour en L’air les bouts d’un étui, pour dou- 
ner un coup de ciseau au couvercle ou à la gorge 
d’une boîte qui ferme avec peine, pour retou- 
cher une pièce déjà confectionnée, et en un 
mot pour toutes les pièces qu’on ne pourrait, 
sans risque de les gâter, mettre Sur un man- 
drin ordinaire en les enfonçant à coups de mail- 
let. On doit aussi avoir plusieurs mandrins de 
cette espèce. (Voy. PL, IT, fig. 29.) 

Jous les amateurs ne font pas le mandrin 
fendu tout-à-fait de la même manière. M. Sé- 
guier , après avoir préparé son morceau de bois, 
et avoir tourné la gorge, saisit ce même mor- 
ceau de bois dans un étau, et le scie suivant sa 
longueur, comme je lat dejà dit. Si Les deux 
traits de scie ne donnent pas assez d’élaslicité , 
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il fait, avec une mèche un peu grosse, deux 
trous à la base , et dans le même sens que les 
trails de scie ; il ajoute ensuite un anneau sur 
Je mandrin, qu'il perce à la grandeur qui lui 
est nécessaire : il laisse dans toute leur épais- 
seur les mâchoires du mandrin , qui sont tou- 
jours assez élastiques, sans avoir été diminuées,. 

Le mandrin qu’on nomme à gobelet, ct qui 
se fait en cuivre, est d’un usage aussi commun 
que commode. Ce mandrin, dont on se sert 
comme d’un mandrin ordinaire , est une espèce 
de boîte en cuivre, à laquelle on donne inté- 
rieurement un diamètre de deux à cinq pouces, 
On la remplit d’un tampon de bois, qu’on y 
fait entrer avec force, et qu’on perce en rond, 
de manière à ce qu’il puisse contenir la pièce 
qu’on veut y placer. Quand le bois est usé, à 
force de servir , on remet un nouveau tampon, 
et c’est cette facilité de renouveler ainsi le man- 
drin qui constitue son principal avantage. 
(Voyez PAIE fe 2528 

Il est une autre espèce de mandrin à gobelet, 
fait aussi en cuivre, et dont on se sert quand 
ou veut travailler sur le tour en l’air des pièces 
commencées sur Île tour à pointes, ou bien 
qu'on ne pourrait placer que difficilement sur 
un mandrin ordinaire. Ces pièces se trouvent 
serrées dans le mandrin par quatre vis de pres- 
sion, placées sur la circonférence, à distance 
égale, tendant directement au centre, et se 
correspondant parfaitement. Au lieu de quatre 
VIS On pent en mettre huit, en les disposant de 
maniere à ce que les quatre premières, placées 
près de lFextrémité antérieure, soient croisées 
Do les quatre dernières, qui se trouvent plus 
prés du lond du mandrin, Il est évident que les 
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pièces, surlout celles qui sont un peu longues, 
scut maintenues plus solidement avec huit vis, 
qu'avec quatre. Ces vis à tête plate, ou forée, 
doivent se tourner à Ja main, et wêtre pas 
beaucoup plus lonyues que l’épaisseur des bords 
du mandrin. 

Si l’on craignait que le bout des vis n’enta- 
mât la surface de la pièce, on pourrait remé- 
dier à cet inconvénient, en plaçant entre le 
bout de la vis et le bois une petite plaque de 
cuivre arrondie, suivant la courbure de la 
pièce. Il est nécessaire d’avoir des mandrins de 
cette espèce de différentes dimensions ( Voy. 
fige 29, PLAiE. ) 

Beaucoup d’amateurs préfèrent les mandrins 
de cette espèce en bois dur; ils assurent qu’iis 
sont moins sujets que ceux en cuivre à meur- 
trir la pièce. 

Pour tourner une pièce d’un diamètre un 
peu grand, et dont on ne veut pas percer le 
centre, on se sert d’une plaque de cuivre, ayant 
sur sa circonférence trois trous, par où passent 
trois vis à bois, dont {a tête est par derrière, 
C’est par le moyen de ces vis, qui peuvent n’en- 
trer que légèrement dans l’une des surfaces du 
bois, qu'on tient la pièce sur le tour. Le man- 
drin se place sur le nez de l’arbre au moyen 
d’un écrou formé dans un renflement un peu 
fort pratiqué à son centre. Quand ou a besoin 
des deux surfaces, on bouche les trous faits par 
les vis avec des chevilles bien collées. 

Pour percer une pièce avec une mêche mou- 
tée sur le tour, on se sert du mandrin qu’on 
nomme porte-foret. Ce mandriu, qu’on fait en 
bois ; et qu’on garnit d’une virole de fer, a au 
ceitre un trou carré, qu’il vaudrait mieux faire 


DU TOURNEUR, 99 


triangulaire, dans lequel entre le carré d’une 
mèche : celle méche est maintenue par une vis 
de pression , placée sur l’un des côtés du man- 
drin. J’ai vu un amateur qui avait fait un carré 
en fer, qu’il avait enfoncé avec force dans son 
mandrin : ce carré, étant du même diamètre 
que celui du foret, peut servir pour toutes les 
mèches. ( Voyez PI. HI, fig. 48.) 

On a adopté, pour la formation du mandrin 
porte-foret, la méthode suivante, à laquelle 
quelques tourneurs donnent la préférence. On 
fait son mandrin, et on le frète comme le pré- 
cédent; mais au lieu d’un trou carré, on en 
fait un rond. Ce trou est percé dans un mor- 
ceau de fer enfoncé dans le mandrin ; on assure 
que la mêche dont la soie est ronde s’ajuste plus 
facilement et plus exactement que quand le 
trou est carré; on fixe également la mèche avec 
une vis de pression. 

Le maudrin gueule de loup n’est pas d’une 
nécessité indispensable; mais cependant il est 
d’une grande utilité dans différentes circons- 
tances ; par exemple quand on veut percer et 
tarauder des cadres minces, auxquels on a be- 
soin d'ajouter un manche, pour dessiner des 
rosaces sur l’épaisseur d’une boîte, pour percer 
un trou sur la tranche d’une planche d'ivoire, 
et enfin pour replacer sur le tour des objets 
déjà tournés, et qu’on ne peut mandriner en 
Suivant la méthode commune. Pour faire ce 
mandrin, on prend un rondin de bois d’orme : 
de quatre pouces de longueur, sur autant de 
diamètre; on le tourne et ou le garnit d’un 
cercle de fer tourné un peu fort, au côté qui 
avoisine l’embase de l'arbre ; on donne ensuite 
deux traits de scie sur sa longueur , jusqu’à une 
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certaine distance, et ensuite avec un bédane 
on enlève le bois qui se trouve entre les deux 
traits de scie, et on entaille en dedans le plus 
qu’il est possible Quand cette entaille est faite, 
le bois restant des deux côtés forme deux es- 
pèces de mâchoires qui doivent servir à fixer 
le pièce qu’on veut percer el tarauder. A l’une 
de ces mâchoires on fait trois trous ronds , qui 
doivent se rapporter parfaitement, et on y fait 
entrer des vis de pression à filets creux, avec 
assez de force pour qu’elles puissent former 
leurs écrous. Quand on veut percer et Larauder 
un cercle d'ivoire, on commence par le mettre 
entre deux petites planches; on place les deux 
planches entre les mâchoires du maudrin , eton 
serre les vis avec précaution, après s'être as- 
suré que le cercle est bien de centre. On sent 
de quelle utilité est le cercle de fer pour empé- 
cher le mandrin de se fendre. ( Voyez PI. IIT, 


fig. 18.) 


Le mandrin à réglettes sert pour beaucoup 
d'ouvrages différens, mais particuliérement 
pour percer les planchettes d’un plateau destiné 
a mettre des verres à liqueur, ou d’un porte- 
huilier ; à former les trous d’une lunette de CR 
on de cuivre, à tirer des cercles d’une feuille 
d’écaille, ou d’une planchette d'ivoire. Pour 
faire un mandrin de cette espèce, on prend 
une planche ayant douze pouces de diamètre, 
sur un pouce d'épaisseur; on la taraude avec 
le peigne, et on la monte sur le tour , afin de la 
dresser aussi exactement qu'il est possible. 
Après avoir tracé, à un pouce et demi de la 
circonférence, un cercle concentrique qui doit 
avoir environ neuf pouces de diamètre, on fait 
au centre de ce cercle, un trou que l’on taraude, 
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en y faisant entrer avec force une vis à oreilles. 
Ensuite, à la distance de vingt sept lignes du 
point du centre, on fait quatre coulisses CCCC, 
formant entre elles exactement un carré; ces 
coulisses, qui ont chacune cinquante lignes de 
longueur, sont dirigées, par un bout, vers Ja 
circonférence dont elles sont éloignées d’un de- 
mi-pouce, et par l’autre bout, vers l’intérieur 
de la planche, de manière à ce qu’elles se trou- 
vent vis-à-vis l’une de l’autre. Il reste de ce 
côté-là un plein de vingt lignes de surface. On 
fait ensuite deux réglettes en fer de cinq pouces 
et demi de longueur, sur un pouce de largeur, 
et environ trois lignes d'épaisseur, et on Îles 
perce avec le foret, à la distance de l’écarte- 
ment des coulisses; on fait passer dans ces 
trous des boulons carrés, dont les têtes doivent 
être noyées derrière le mandrin, dans des rai- 
nures pratiquées le long des coulisses: ces 
mêmes boulons, dont le bout sera taraudé, 
sont retenus par des écrous trés-minces. On 
doit avoir des boulons de différentes longueurs, 
et proportionnés à l'épaisseur des p:anches 
qu’on veut tourner. Pour se servir de ce man- 
drin, on desserre les vis, on place la pièce 
qu’on veut tourner sous les réglettes, et on les 
fixe en serrant les vis. On peut donner plus de 
solidité à la pièce, en faisant, quand cela est 
possible , au centre, un trou dans lequel on fait 
passer une vis de pression. La pièce qu'on veut 
tourner doit être placée très-exactement au 
centre du mandrin. { Voyez PL HE, jig. 15.) 

Le maudrin porte-scie est une invention 
nouvelle , et {fort utile dans une infinité de cir- 
copstances. Pour faire ce mandrin, on prend 
un morceau de buis, qui, après avoir été la- 
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raudé au peigne, et arrondi , doit avoir vingt- 
six lignes de longueur, sur vingt-trois de dia- 
mètre, par fois un peu moins. On aura aupara- 
vant préparé une lame, ou plaque d’acier, de 
cinquante-quatre lignes de diamètre, sur une 
épaisseur d’un peu plus d’un quart de ligne. 
Cette plaque doit être parfaitement arrondie, 
bien battue et bien dressée. On fait exactement 
au centre un trou auquel on donne de six à dix 
lignes de diamètre ; à quelques lignes de dis- 
tance de ce premier trou on er fait un autre 
d’une ou deux lignes. C’est dans le grand trou 
qu’on fait entrer, en le forçant même un peu, 
le tenon qu’on aura pratiqué au bout du man- 
drin qui touche l’embase, à la distance d’envi- 
ron dix-huit lignes. On taraude le tenon au 
peigne, en lui donnant un pas fin et peu incli- 
né ; on place ensuite la plaque; on marque l’en- 
droit où correspond le petit trou sur le man- 
drin, et à cet endroit même on fait un irou , 
n'importe avec quel instrument, pourvu qu'il 
soit bien droit. Dans ce trou, on fait entrer à 
force une cheville de fer qu’on lime à plat du 
côté du mandrin qui touche à l’embase ; du côté 
du tenon au contraire, la cheville doit assez 
dépasser pour affleurer la plaque, quand ja tête 

du boulon est placée dans le petit trou. La 
| plaque d’acier doit joindre sur tous les points la 
1 à Circonférence du mandrin : alors on monte sur 
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le tour un morceau de bois du diamètre du 
ivandrin, et d’une longueur suffisante pour 
qu'on puisse le tronquer au droit du nez de 
l'arbre. On donne à ce morceau de bois un peu 
de rentrée , et après y avoir taraudé un écrou 
Proportionné au tenon du mandrin, on le 
\onque, puis on le visse sur le tenon, et par ce. 
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moyen la plaque se trouve fixée entre Je man- 
drin et le couvercle. On replace le mandrin sur 
le tour, et on tourne le couvercle bien carré- 
ment ; enfin on met la plaque au rond avec un 
burin. IL s’agit ensuite de faire les dents de la 
scie ; pour y parvenir, on trace autour de la 
circonférence de la plaque un cercle qui sert à 
marquer la profondeur des dents. On doit 
prendre ses mesures de manière à ce que ces 
dents soient parfaitement égales en longueur et 
en largeur, et qu’elles remplissent très-exacte- 
ment le cercle. On les fait avec une lime tiers- 
point, et on leur donne la même inclinaison 
qu’à celles des scies ordinaires. (Voyez PL. ILE, 
JB.-02.) 

Quand on veut se servir du mardrin porte- 
scie, on lève la cale du support au-dessus du 
centre de larbre, à un pouce plus ou moins, 
selon le diamètre du mandrin ; on approche de 
l'instrument la planche qu’on veut fendre , et 
on fait mouvoir le tour. l’elle: de ce mandrin 
est trés-prompt, mais on ne peut guère s’en 
Sel vIr que pour débiter des planches de quel- 
ques lignes d’épaisseur. 

On peut adapter ce mandrin au tour à pointes 
en le faisant plus long, et en le traversant dans 
son extrémité gauche par ure broche que la ta- 
quette entraine, 

Le mandrin 4 pointes n’est rien autre chose, 
qu’un morceau de bois , dont le bout opposé à. 
celui qui est placé sur l'arbre, présente une 
surface plane et bicn unie. Au centre est une 
pointe aiguë , saillante de quelques lignes : trois 
autres pointes de la même espèce sont placées. 
à distance égale du centre et de la circonférence, 
el aussi à distance égale entre elles. Quand on, 
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veut se servir de ce mandrin, on applique des- 
sus la pièce qu’on doit tourner, on la fixe sur 
les pointes en frappant légèrement avec un 
mail et; et quand ou s’est assuré que la surface 
de la pièce porte bien sur celle du mandrin, on 
tourne la pièce avec facilité. 

Le mandrin à mastic est fait comme les man- 
drins ordinaires, cependant quelques tourneurs 
lui donnent moins d'épaisseur. Sur sa surface, 
qui doit être coupée bien carrément, on fait 
avec un grain d'orge quelques entaillures qui 
servent à faire mieux tenir le mastic. Pour 
tourner une pièce, on place son mandrin sur 
le tour , et on prend un bâton de mastic; alors 
on met le tour en mouvement, et on presse le 
bout du bâton sur la surface du mandrin. La 
chaleur, excitée par le frottement, est en peu 
de tems assez forte pour fondre le mastic qui 
s'attache à la surface du mandrin; on doit di- 
riger le mastic de manière à ce qu’il porte éga- 
lement partout, et qu’il ne s’en trouve pas plus 
sur une partie que sur une autre. Quand la sur- 
face est suffisamment garnie, on prend la pièce 
qu’on veut tourner, et on l’applique sur celte 
surface la tenant ferme , afin qu’elle ne tourne 
pas, et continuant de tourner avec rapidité 
pour que le mustic ne se refroidisse pas. Avant 
d’appliquer la pièce elle-même, quelques tour- 
neurs se servent, pour mieux égaliser le mas- 
tic, d’une planche bien unie. Quand la pièce 
est collée et bien droite, on commence par la 
dégrossir avec une gouge. On doit bien exami- 
ner si la pièce ne présente pas des inégalités, 
ou sion n’y aperçoit pas quelques nœuds ; car 
dans l’un ét l’autre cas, il ne faut enlever que 
trés-peu de matière à la fois, et pour cela at- 
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teindre les inéyalités d’un peu loin ; on continue 
de la inême manière, jusqu’à ce qu’on ait mis 
la pièce au rond. 

Si la pièce qu’on veut mastiquer était un peu 
forte, on pourrait faire fondre le mastic, lrem- 

‘per dedans le bout du mandrin, remettre ce 
mandrin sur le tour , et appliquer la pièce des- 
sus avec les précautions qui ont déjà été pres- 
crites. 1l faut aussi, avant de tourner, attendre 
que le mastic soit tout à-fait refroidi, car au- 
trement on pourrait, au moindre effort, dé- 
coller Ja pièce. 

La pièce qu’on veut tourner au mastic doit 
être d’un diamètre un peu plus grand que celui 
du mandrin, où à la rigueur d’un diamètre 
égal, mais jamais plus petit. 

On détache la pièce du mandrin , quand celle 
est terminée , en donnant dessus le mandrin un 
coup de maïllet à faux; on peut aussi se servir 
de la lame d’un fermoir qu’on introduit peu a 
peu eütre la pièce et le mandrin. On remarque 
qu'il reste rarement du mastic sur cette pièce 
quand cÎle est détachée. 


SECTION Ill. 
HWandrin universel. 


Le mandrin universel est maintenant en 
usage chez la majeure partie des tourneurs. 
Ona tenté d’en faire de plusieurs espèces, 
inais celui dont je vais donner la description 
est reconnu comme préférable à tous les autres 
a cause de sa simplicité. J’emprunte cette des- 
cription de M. Hamelin, dans son Manuel du 
Tourneur. 

Sur un plateau de cuivre Qui se monte sur 
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le nez de l'arbre | sont quatre coulisses qui 
prennent à six lignes du bord jusqu’à égale 
distance du centre du plateau. Dans ces coulisses 
entrentà frottement quatre griffes taillées comme 
des limes , dont les rainures embrassent Pépais- 
seur du plateau. Ces griffes sont percées entre 
les deux rainures d’un trou taraudé d’une vis à 
double filet, souvent à gauche. Dans ce trou 
entre une vis dont un des bouts porte une em- 
base dans laquelle est percé un trou carré qui 
sert à la faire mouvoir au moyen d’une clé. Ces 
vis sont maintenues derrière le plateau par le 
bandeau extérieur sur lequel sont pratiqués 

uatre trous coniques pour le passage de leurs 
têtes dont la forme est la même; l’autre extré- 
mité des vis est fixée au centre du plateau par 
un tampon d’acier qui les empêche d'avancer 
ou de reculer, de manière qu’en les tournant, 
elles forcent les mâchoires à parcourir la lon- 
gueur des rainures. Au milieu du tampon est 
une pointe à vis mobile qui s’avance à volonté : 
cette pointe sert à recevoir le point du centre 
qu’on a dû former au compas. 

Pour centrer avec plus de sûreté, on fait au 
bord de chacune des rainures, des divisions 
três-exactes qui guident la marche des griffes, 
ce qui estsurtout trés-utile quand on veut exécu- 
ter une pièce d’une dimension donnée; et comme 
on a la faculté d’avancer celle des vis qu’on 
juge à propos, il est aisé, en reculant la griffe 
opposée, de trouver trés-exactement le centre 
d’une pièce. 

Dans le cas où l’excentricité ne se trouverait 
dans le sens d’aucune des quatre vis, mais entre 
deux , 2lors on en ferait avancer deux , et 
reculer les deux opposées, et a pièce se- 
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rait mise dans la diagonale. ( Voyez PI. III, 
fig. 20. ) 


Avec ce mandrin , on peut centrer des pièces 
plates de toute espèce, et Les saisir intérieure - 
ment ou extérieurement; ce même mandrin 
tient aussi lieu d’excentrique dans certaines cir- 
constances , il suflit pour cela d’avancer deux 
de ses mâchoires de gauche à droite à la dis- 
tance nécessaire (1). 
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SECTION PREMIERE, 
Des filières en fer. 


On distingue deux sortes de filières , les unes 
qu'on nomuwne simples, et les autres qu’on ap- 
pelle doubles ou à coussinets. 

Les filières simples ne sont rien autre chose 
que des plaques d’acier dans lesquelles on pra- 


(1) Ceux de nos lecteurs qui trouveront cette des- 
cription trop succinte et qui voudraient d’ailleurs 
prendre connaissance des mandrins universels récem- 
ment inventés ou perfectionnés, les trouveront dé- 
crits dans les mois de mars et d’août du Journal des 
Ateliers ; ils verront, à la lecture de ces articles com- 
pliqués, dont Le texte est accompagné de nombreuses 
figures , que, quel que soit d’ailleurs notre désir, il 
nous était impossible de comprendre ces mandrins 
dans nos chapitres : La multiplicité des objets que 
nous avons à traiter s'oppose à ce que nous puissions 
approfondir chacun d’eux en particulier. 
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tique des trous de différentes grandeurs ; on fait 
de ces trous si petits, que peuvent tarauder 
le morceau d’acier le plus délicat. Quand les 
trous sont faits, on y fait entrer, en tournant, 


des tarauds de grosseur convenable, et on trempe 


a plaque d’acier, ayant soin de la plonger dans 
Î eau sur sa longueur ou sur sa largeur, et ja- 
mais à plat. On doit prendre pour faire une 
filière de très-bon acier ; on donne aux trous 
un peu d'entrée, ce qui les rend de figure co- 
nique ; et pour que les copeaux puissent se dé- 
gager , on fait avec une lime a refendre trois 
ou auatre entailles dans toute la longueur du 
trou: on sait qu’en taraudant une filière, ik 
faut mettre de l’huile très souvent. 

Quand on veut faire une vis, on forge un 
morceau d'acier ou de fer de grosseur convena- 
ble, et oo lui donne la forme d’un cône très- 
allongée ; on le saisit par la têle avec un étau 
à main, s’il est court el mince, ou bien on Île 
serre dans un étau ordinaire, et mettant de 
Phuile dessus , on le place dans la filiére où 1l 
doit entrer un peu à force; on tourne petit à 
pelit la filière, on recule , on avance lentement, 
et on continue de la même manière jusqu’à ce 
que la vis soit entièrement terminée. ( Voyez 
PILE, fig. 24.) 

La filière simple est sujette à beaucoup d’in- 
convéniens; souvent les filets ne sont pas assez 
creux , d’autres fois la piéce qui est fatiguée se 
tord et ne peut plus être aroite, etsi elle vient 
à se casser , il est à peu près impossible de re- 
tirer le morceau qui reste dans le trou. La 
filière double, ou à coussinets, dont je vais 
donner Ja descriptien, est donc préférable pres- 
que sous tous les rapports. 
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On fait des filières à coussinets de plusieurs 
manières ; celle dont on se sert plus commu- 
nément se compose, 1° de deux coussinets à 
coulisses et d’une vis de pression percée dans 
son diamètre ; au bout de l’encadrement est un 
trou dans lequel passe une broche qui sert à 
faire mouvoir les coussinets ; 2° d’un troisième 
coussinet plein, placé immédiatement après ia 
vis de pression, et dont il recoit l’action, ct 

ut sert aussi à tourner à gauche ; on voit cette 
filière ( PL IT, fig. 5 ). Comme la limaille qui 

sort de la vis renfermée dans la filière, empé - 
_cherait que les filets ne fussent bien tailiés, on 
fait au milieu du demi-cercle de chaque cous- 
sinet une entaille qui sert de dégagement pour 
cette limaille. 

Quoique Ia filière à coussinets ordinaire 
puisse servir pour les vis d’une certaine gros- 
seur, on fäit bien cependant, quand on a à ta- 
rauder des pièces d'une grande proportion, 
d'employer la filière représentée ( PL. IL, /ig.5), 
et dont il est, je crois, inutile de donner Îa 
description. à 

On ne doit pas oublier, quand on a taraudé 
une où plusieurs vis, de vider et de bien net- 
toyer les coussinets. 


SECTION II. 
Des taraux pour le fer. 


Quand on veut fañïe un tarau, on prend 
un morceau d'acier de grosseur et de jongueur 
convenable ; on fait au haut une tête carrée 
qui est suivie d’une embase , et c’est sur ce 
carré qu’on place le tourne à gauche. La partie 
qu'on veut tarauder doit être bien ronde ,et 


x, 10 


MANTEL 


sa grosseur doit être calculée de manière qu’elle 
excéde celle de la tige de toute l’épaisseur du 
pas qu’on a le dessein de former. On taraude 
une première fois la vis, ensuite la saisissant 
dans son milieu entre les coussinets de la filière 
je plus droit qu'il est possible, on serre les 
coussinets, et mettant dessus beaucoup d'huile, 
on fait monter et descendre la filière dont on 
serre insensiblement les coussinets à mesure 
qu’ils avancent. Quand cette opération est ter- 
minée, on retire le tarau de la filière, et le 
plaçant sur le tour, on enlève le morfil qui 
peut se trouver sur la vis; enfin, on passe le 
tarau dans une dernière filière d’où 1l sort en- 
tièrement confectionné. Comme on a donné à 
la partie qui devait être iaraudée une forme cy- 
lindrique , et que cependant le tarau doit 
ressembler à un cône très-allongé , afin de 
mieux entrer dans l’écrou , on produit cet effet 
en serrant les coussinets d’une manière pres- 
que insensible à mesure qu’on dévisse le ta- 
rau , c’est-à-dire qu'on le retire de la filière. 
On ne doit pas oublier de bien nettoyer et le 
tsrau et la filière , à mesure que les opérations 
sunt terminées. On voit que les tarauds passent 
par trois filières différentes. C’est la véritable 


waniére d’ebtenir d’excellens pas. 
SECTION II. 
Des filières à bois. 
La filière à bois est un outil trés-utile, et 
dont la confection demande d'autant plus de 


soin que son effet est positif, Ja vis devant en 
sortir entièrement terminée; on fait des filières 
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de beaucouys de manières, je me coutenterai 
d’en donner deux. 

La plus commune, et celle dont se servent 
les tourneurs ordinaires , est la filière composée 
sur 5a longneur de deux pièces qui s’adaptent 
Pune sur l’autre, et sont fixées par deux hou- 
Jons qui les traversent dans toute leur épais- 
seur; l’une de ces pièces, qui est très-mince, 
est le couvercle, et l’autre pièce est la filière 
proprement dite. On doit préférer, pour join- 
dre les deux pièces, les vis à bois aux boulons. 
Ces houlons ant des têtes carrées, et sont tarau- 
dés par le bout de manière à recevoir des écrous 
à oreilles au moyen desquels on serre forte- 
ment Pune sur l’autre lestdeux pièces qui com- 
posent la filières Au centre est le trou conduc- 
leur formé dans le couvercle ; le corps de la 
filière seule est taraudé ; entre les deux pièces 
et dans un petit encadrement pratiqué sur la 
p'êce la plus épaisse, est placé le V qui doit 
enlever le bois et former la vis, Ce V qu'on 
arrête avec de petits clous sans tête, ou avec 
du fil de fer, on même avec une vis, se fixe 
un peu au-dessous du deuxième filet, et la 
pointe formée par la rencontre des deux tai- 
fans, doit être placée de manière à ne pénétrer 
dans le bois ni trop, ni trop peu, et à n’enle- 
ver que ce qui est nécessaire pour former la vis, 
-Près du V et dans toute son épaisseur, est pra- 
tiqué une ouverture par où sortent les copeaux 
à Mesure que la vis se forme. . 

Cette filière présente des avantages dans quel- 
ques circonstances. Ïl arrive souvent qu’en ta- 
raudant des vis de petit diamètre, le bois se 
casse dans la partie taraudée , et alors il est 
difficile de retirer le morceau sans.endommager 
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la filitre. Avec la filière dont il est ici question 
la difficulté disparaît, car en dévissant les écrous 
et en enlevant la pièce qui sert comme de cou- 
vercle, on obtient sans peine la partie du bois 
qui est cassée. Ces avantages à la vérité sont 
trop compensés par l’embarras de placer et de 
déplacer le V quand il a besoin d’être affüté. 
( Voyez PI. I, fig. 39.) 

La filière dont je vais donner la description 
est maintenant beaucoup en usage, elle a sur 
les autres le grand avantage d’avoir un dégage- 
ment pour les copeaux, et de plus le V, de la 
manière dont il est formé, peut servir pour de 
petites comme pour de grosses vis, ce qui di- 
ininue la dépense des outils. 

On prépare un morceau de bois de forme et 
de grandeur convenable; on taraude le trou 
conducteur , et on entaille d’un côté, à angle 
aigu, la superficie de la fière dans toute sa 
longueur ; on place le V qui doit être pratiqué 
au bont d’un morceau de fer un peu plus long 
que le corps de la filière contre lun des côtés 
de l’entaille faite sur la superficie, et on le fixe 
avec un coin de bois qu’on faji entrer à force 
eu frappant sur La tête pyeC Un marteau » JUS- 
qu'à ce qu'on soit assuré qu il tient assez bien 
pour que le V ne puisse ni remuer ni varier 
dans sa place. À vant de fixer ce de on s'assure 
s’ilest bien dans la position qu'il doit avoir; 
s’il n’a pas assez de fer, on peut lui en donner 
en frappant à petits coups sur le prolongement g 
si au contraire il a trop de fer ,ous il a besoin 
d’être affûüté, on fait sauter le coin avec un mar- 
teau , et alors le V sort sans peine de son en- 
taille. Ce procéilé est le même que celui Lex 
ploient les menuisiers pour fixer les fers de 
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leurs feuillets et les ôter. Le dégagement, des- 
tiné à recevoir les copeaux et qui doit être pra 
tiqué près de l’angle de l’entaille, se fait en 
forme de demi-cercle ; cette manière de placer 
le V, qui est donnée comme la meilleure de 
toutes celles qui ont été imaginées jusqu’à pré- 
sent, n’est pas approuvée généralement, car 
plusieurs tourneurs, au nombre desquels se 
trouye M. Chazeret, assurent qu'avec une filière 
de ce genre on ne peut jamais être assuré de 
faire bien juste la vis de la dimension dont on 
la désire. ( Voyez PI. I, fig. 40.) 

Je ne parlerai pas d’une infinité d’autres 
filières à bois, dont les unes sont encore em- 
ployées par quelques tourneurs, et les autres 
entièrement abandonnées, comme par exemple 
celle à double V ; on peut voir toutes ces filières 
chez M. Hamelin , successeur de M. Berge- 
ron, auteur d’un manuel trés-étendu du tour- 
neur , et demeurant près le Palais de Jusuce, 
à l'enseigne de la Flotte. 


SECTION IV. 
Des tlaraux. 


Je dirai des taraux ce que j’ai dit des filières, 
on en fait de différentes maniéres ; mais comme 
je ne puis entrer à ce sujet dans de longs dé- 
tails, je me contenterai de donner la forme de 
ceux qui sont le plus en usage. 

Le premier est celui qu’on peut voir ( PL. I, 
fig. 42 ) Quand les pas sont formés sur ce ta- 
raud , on le met sur le tour, on abat les pre- 
iniers pas, et à leur place on forme une partie 
cylindrique lisse, dont la grosseur doit servir 
de guide pour la largeur du trou qu’on veut 
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tarauder , cette partie lisse devant entrer exac- 
tement dans le trou; ensuite on creuse le ta- 
raud par le bout à une profondeur correspon- 
dant au milieu du premier pas, ne lui laissant 
qu’uue ligne d’épaisseur. Tout autour sur le 
pueuer pas qui est coupé à angles droits avec 
e corps du cylindre, on forme deux biseaux 
représentant le V d’une filière, et parfaitement 
bien affütés en dedans (-j'ai omis de dire que 
ce tarau était en acier). Quand on veut foriner 
un éclou, on commence par introduire dans 
le trou à ce destiné la partie cylindrique du 
tarau, et on tourne d’abord avec ménagement ; 
le bout du filet, ou plutôt les deux biseaux 
entament alors le bois, le coupent comme Île 
V dune filière, et forment le pas avec toute 
l'exactitude possible. Les copeaux, à mesure 
que le tarau avance , entrent par un trou pra- 
tiqué dans l’épaisseur de la partie creuse, dans 
l’intérieur qui, comme je l’ai dit, est percé, et 
tombent sans gêner l’outil ni nuire à l’opéra- 
tion : j’ai dit que les biseaux doivent être en 
dedans , j’ajouterai que le dehors doit être uni 
et très-droit. Les taraux de cette espèce sont 
très-bons pour le bois de bout. : 

Le tarau le plus ordiuaire est celui qui se 
fait en bois; on prend un morceau de buis de 
longueur et de grosseur convenables , et après 
en avoir fait un cylindre, on le taraude et on 
en fait une vis ; quand la vis est faite , on coupe, 
sur une des parties de Îa circonférence, un 
certain nombre de filets; à la place où ces filets 
ont été coupés, on place des morceaux d’acier 
taillés en langues de carpes, et pareils aux 
filets, et on les aiguise avec une lime, de ma- 
aière à ce qu'ils soient bien coupans. Quoique 
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ee tarau soit snjet à bien des inconvéniens, 
c’est cependant celui dont se servent tous les 
tourneurs ordinaires. 

Le tarau qu’on nomme à dent incliné, est 
celui que préfêrent les amateurs ; pour faire. 
un outil de cette espèce , on prend un morceau 
d'acier de longueur convenable ; en Le forgeant, 
on laisse par le bout un bourrelet auquel on 
donne la forme d’un cône ironqué, et qui doit 
être de grosseur et de longueur suffisantes, pour 
qu'après avoir été tourné on puisse imprimer 
dessus les filets de Ja vis qui doit former le 
taran, Quand le morceau d’acier est tourné, 
on trace tout autour les filets de la vis, et on 
les creuse à la main avec une lime; ies propor- 
tions doivent être prises de manière à ce que 
Pinclinaison soit douce , et qu’à chaque tour de 
la ligne spirale, cette même inclinaison w’ex- 
cède pas le cinquième de la hauteur du filet. 
Pour faciliter le dégagement des copeaux, on 
fait sur la longueur du tarau quatre entailles 
de largeur équivalente au huitième à peu prés 
de la circonférence de l'outil, et on coupe ces 
entailles sur chaque face, à angle rentrant, 
( Voyez P1. T, fig. 41.) 

J’ai parlé des filières et des taraux à bois ou 
plutôt de la manière de les faire, pour ne rien 
omettre, car Je conseille de les acheter plutôt 
que de s’exposer à perdre son tems et sa peine ; 
OD réussit rarement à donner à ces outils la jJus- 
tesse qu’ils exigent : j'ai vu des amateurs qui 
I Ont assuré avoir fait plusieurs tentatives qui 
toujours avaient été inutiles. | 

Quand on à de bonnes filières et de bons ta- 
Faux, rien n’est plus facile que de faire des 
Vis et des écrous. Il suffit dans le premier cas 
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de prendre un morceau de bois bien liant et 
qui prenne bien le pas de vis, et de le passer 
dans la filière en le tournant avec ménage- 
ment; et pour faire un écrou, on perce un 
trou dont le diamètre doit être le même que 
celui du corps du tarau sans y comprendre la 
hauteur des filets, on introduit le tarau dans 
ce trou , en le tenant bien droit, on le tourne 
de manière à ne jamais le forcer, et on le con- 
d'uit ainsi jusqu’à ce qu’il ait traversé toute l'é- 
paisseur du bois. 

On peut faire des vis et des écrous avec du 
bois même très tendre, il suffit de mouiller 
avec beaucoup d’huile et de ménager les coups. 

Beaucoup de tourneurs tiennent leurs vis à 
bois plus minces au bout que vers la tête; 
d’autres, au contraire , donnent à ces vis une 
forme cylindrique. Sans entrer dans aucune 
discussion à cet égard, je pense que la dermière 
méthode est la meilleure, et que les vis qui 
sont partout de même grosseur sont plus solides 
que les autres. 


SECTION V. 
Du tarau de charpentier. 


Quand une vis doit avair plus de trois pou- 
ces de diamètre , ilest difficile de la faire avec 
une filière ordinaire; alors le parti le plus 
simple, et le moyen le plus aisé, c'est de faire 
cette vis avec le ciseau. 

On prend un morceau de bois de brin, et 
on en fuit sur le tour à pointes un cylindre de 
srosseur conforme à la vis qu'on veut avoir; 
© n réserve à l’un des bouts une tête un peu 
grosse etun tourillon ; dans cette tête on perce 
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deux mortaises destinées à recevoir des leviers, 
et au centre de la tête on fait un trou dans 
lequel doit entrer un boulon de fer ; la tête et 
le collet de ce boulon doivent être tournés, 
mais le corps est carré, et dans ce corps est 
aussi un trou carré pour recevoir une clé. On 
divise le cylindre sur sa longueur en douze 
parties égales; on mesure ensuite un certain 
espace de l’écrou, on détermine combien le 
cylindre a de pas de vis dans ce même espace, 
et on divise le cylindre en autant de parties : 
on subdivise ensuite chaque partie , et on trace 
le filet avec un crayon ou autrement. Dans Ja 
distance qui se trouve entre chacun des pre- 
miers filets, et bien juste au milieu, on tire 
un ‘second trait, qu’il est bon de marquer en 
rouge pour le mieux distinguer des autres. 
Quand toutes les divisions sont ainsi marquées, 
on prend une scie À dossier, et en suivant 
exactement le trait marqué en rouge, on fait 
avec celte scie, et de toute la saillie de la lame, 
un trait sur la longueur du cylindre. La saillie 
de la lame doit être la même que la profondeur 
du filet de la vis ; ensuite avec un fermoir bien 
tranchant, on enlève avec précaution le bois 
qui se trouve depuis le trait jusqu’au fond du 
trait de scie , ou au moins à peu prés : le ciseau 
qu’on tient penché ne doit prendre le bois qu'a 
la distance d’une ligne environ du trait; quand 
cette opération est terminée, d’un côté du trait, 
on fait la même chose de l’autre , et la vis est 
ébauchée dans toute la longueur. On prend 
après cela un ciseau qui coupe bien vif et on 
termine les filets. Il ne reste plus, pour faire 
disparaître les reprises du ciseau, qu’à passer 
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à plat sur le haut et sur chaque côté du filet, 
une râpe fiue demi-ronde. 

L’écrou demande plus de soin et présente 
plus de difficulté ; voilà la manière la plus or- 
dinaire de le faire : 

On prend un morceau de cormier, d’alizier 
ou de tout autre beis ferme, et on lui donne 
ue forme carrée dont le diamètre doit être pro- 

ortionné à celui de la vis qu'on veut former. 
ae un larau de deux pouces on forme un 
carré de quatre pouces , et ce carré doit aug- 
menter d’un pouce, à mesure que la vis devra . 
acquérir un diamètre aussi d’un pouce. Quant 
à l’épaisseur du carré, elle doit être de trois 
pouces sur deux , et ainsi de suite en suivant la 
même proportion : cela posé, je suppose que le 
tarau dont je vais donner la descriptuon ait 
deux pouces de diamètre. 

Quand on a bien dressé le morceau de bois 
carré sur toutes ses faces , on trace au centre un 


1 cercle dont le diamètre doit être le même que 
Lu celui du fond du pas qu’on veut obtenir, et 
ne dans notre hypothèse, ce cercle aura envirox 
14 un pouce et demi; au-dessus de ce premier 


cercle, on en trace un autre parfaitement con- : 
centrique , et dont le diamètre doit avoir dix- 
huit lignes de plus. Après avoir tracé ces cer- 
cles, on met le morceau de bois sur uu maadrin 
à mastic, on le dresse sur la face de devant, et 
on prend le centre avec toute l’exactitudo pos- 
sible ; on fait un trou au diamètre du premier 
cercle, et on creuse perpendiculairement à la 
surface ; puis on approfandit le trait du secon/l 
cercle , et on enlève tout le bois qui se trouve 
extérieurement, jusqu’à ce qu’on ait fait un 


fi ravalement dont le diamètre doit être un peu 
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plus fort que celui de la vis qu’on veut former. 
On forme ensuite un parallélogramme de pa- 
pier sur lequel on trace un filet auquel on 
donne l’écartement et le rampant qu’on a dé- 
terminé. Ce morceau de papier que l’on colle 
sur la partie cylindrique, doit envelopper cette 
partie avec beaucoup de justesse, et de manière 
à ce que les lignes se rapportent parfaitement; 
enfin, en coupant le cylindre suivant la ligne 
d’un des filets, on lui donne un plan incliné 
circulaire. 

On prend après cela une feuille de tôle 
épaisse d’une ligne tout au plus, et on lui 
donne la forme d’une lunette dont le cercle ex- 
térieur est du même diamètre que la partie cy- 
lindrique , mais dont le cercie intérieur excède 
la circonférence , aussi intérieure, du trou de 
cette même partie, de deux lignes environ. 
Quand cette lunette est taillée, on la coupe sur 
son diamètre, et on perce au milieu de ce même 
diamètre sept trous, dont deux proche la cou- 

ure, et les cinq autres à peu près à distance 
égale les uns des autres : ces trous, qu’on a soin 
de fraiser , servent à fixer la lunette sur la sur- 
face de la partie cylindrique, au moyen de sept 
vis à bois d’un pouce environ de longueur. 

On choisit un morceau de bois de longueur 
et de grosseur convenable, et propre à faire un 
cylindre , on le met dans un mandrin, mais on 
le fixe sur la poupée à pointe, et on le tourne 
de manière à ce que son diamètre soit le même 
dans toutes les parties ; on le divise ensuite sur 
toute la longueur, en huit et même en douze 
parties, on trace un cercle sur chaque écarte- 
ment des filets , et après avoir divisé chaque es- 
pace en autant de parties qu'il y a de divisions 
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sur la longueur, on marque le filet indiqué par 
chaque division ; et à partir d’une des premières 
divisions, on tire un trait qui va passer sur 
l’angle formé à gauche var la divisien en long 
et la première sous-division, et en continuant 
de la même manière jusqu’à la dernière divi- 
sion, on obtient une hélice telle qu’on peut la 
désirer. | 

On prerd ensuite une scie à dossier , à den- 
ture un peu fine et dont la lame n’ait pas plus 
de deux lignes de saillie et une ligne d’épais- 
seur, et avec celte scie que son dossier em- 
pêche de pénétrer dans le bois plus avant qu'il 
ne faut, on suit exactement je trait marqué sur 
le cylindre. 

En suivant le diamètre du cylindre on pra- 
tique une ouverture dans laquelle entre bien 
juste, sur sa largeur, un grain d’orge qu'on 
maintient par le moyen d’un coin de bois. 

On fait dans la pièce où l’on veut former l’é- 
crou un trou du même diamètre que celui du 
cylindre, on y place le bout de ce cylindre, et 
enfilant dans le pas de l’hélice la première pièce 
qu’on a confectionnée, on la place carrément 
sous le sommier, où elle doit être fixée par 
quatre chevilles de fer. On arrache ces che- 
villes dont les têtes sont renversées au moyen 
d’un instrument fourchu, qu’on nomme pied 
de biche. On retire ensuite le cylindre iusqu’à 
ce qu’on puisse voir le grain d'orge qui jus- 
qu’alors avait été entièrement caché dans len- 
taille dont j'ai parlé plus haut, et après lui 
avoir donné un peu de saillie en frappant sur Îe 
bout opposé au tranchant, on met un levier 
dans le trou pratiqué au haut du cylindre, ct 
on fait tourner ce cylindre de gauche à droile : 
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gn sent facilement que le grain d’orge excédant 
la surface du cylindre, doit nécessairement en- 
tamer le bois en montant, étant appelé par le 
guide. Quand le grain d’orge ne coupe plus , on 
tourne le cylindre dans le sens opposé; et 
quand le grain d’orge est hors de la pièce, on 
lui donne un peu plus de saillie que la premiére 
fois, et on recommence l’opération : on conti- 
nue de la même mauière jusqu’à ce qu’on soit 
assuré que le pas de lPécrou est assez profond. 
On retire alors entièrement le tarau , et on 
essaie si la vis, qu’on a dû faire la première, 
entre bien exactemeut dans lécrou, et pour 
qu’elle tourne plus facilement on la frotte avec 
du savon. 


CHAPITRE VIIT. 


MÉTHODE POUR TOURNER. 


SECTION PREMIÈRE. 
Manière de tourner un cylindre. 


Tous ceux qui se sont occupés du tour, 
avouent qu’il est peu de pièces aussi difficiles à 
confectionner parfaitement et exactement qu’un 
cylindre; je ne saurais donc trop engager les 
amateurs, et surtout les commenicans , à don- 
ner tout le soin 1maginable à cette partie de 
l’art du tourneur. 

Pour tourner un cylindre, on commence par 
fixer solidement la poupée de gauche, on prena 
ensuite le morceau de bois qu’on veut travail- 
ler, qui doit avoir été ébauché de la manière 
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que j'ai indiquée , et à chacune des extrémités 
duquel on a tracé, soit à vue d’œil , soit avec Le 
compas , et bien exactement au centre, un point 
d'environ deux lignes de profondeur ; ce poiet 
se fait ordinairement avec un poincon en fer 
formant un cône un peu aigu, ou bien avec le 
compas ; on approche la poupée de droite, on 
fail entrer les pointes dans les trous ou points 
que je viens de désigner, et quand on s’est as- 
suré que la pièce est suspendue bien exacte- 
ment, et parfaitement prise entre les deux 
pointes , on fixe la poupée de droite , en la ser- 
rant, comine on la déjà fait pour la poupée de 
gauche, avec une clé à ce destinée. Pour que le 
frottement soit plus doux , on met une goutte 
d'huile à chaque pointe, 

Quand la pièce est ainsi placée, on fait faire 
trois tours à la corde sur le cylindre, en la pla- 
çant de droite à gauche, afin que le bois en 
tournant viennent naturellement sur l'outil; et 
on s’assure ensuite si la corde est au point où 
elle doit être, en faisant mouvoir le tour avec 
le pied gauche placé au milieu de la pédale. Si 
la corde était trop tendue, on ferait avec peine 
descendre la pédale jusqu’à terre; si au con- 
traire ja corde était trop lêche, la pédale des- 
cendrait trop facilement , et on doit éviter éga- 
lement l’un et l’autre excès. Il est de principe 
que le mouvement soit doux sans être ni trop 
faible ni trop fort. L'expérience aura bientôt fait 
connaître le point où la corde doit être fixée. 
Il ne reste plus qu’à placer la barre ou le sup- 
port, qui doit être le plus prés possible de la 
surface extérieure du bois qu’on veut tourner, 
et être de niveau avec le centre, excepté dans les 
grosses pièces , où l’on peut excéder le centre. 


DU TOURNEUR. 119 


Toutes ces dispositions étant faites, le tour- 
neur appuyé sur le pied gauche, met le pied 
droit sur la pédale, le plaçant sur le milieu 
environ de la longueur, si la pièce n’est pas 
forte, il prend une gouge dontil tient le manche 
par la main droite, et mettant le tour en mou- 
vement, il attaque le bois ayant la main gauche 
appuyée contre le support, et tenant le haut de 
Ia gouge, les doigts en dessus et le pouce en 
dessous. ( Voy. PL. I , fig. 45, la manière d’em- 
poigner l’ouul), afin d’en diriger l’action et de 
ne prendre de bois qu'autant qu'il est néces- 
saire. I] faut bien se garder de présenter la gouge 
perpendiculairement au bois, car on ne ferait 
que le gratter; ii faut au contraire que le tran- 
chant soit un peu incliné, parce que dans cette 
position il mord beaucoup mieux. (Voy. PLI, 
Jig. 44, la position que doit avoir la gouge.) Au 
lieu de serrer fortement la gouge avec La main 
gauche, il faut la tenir avec facilité, afin d’exé- 
cuter aisément les mouvemenus qui ont lieu à 
mesure que la pédale monte ou descend. Cette 
facilité s’acquiert par l’usage ; quand on a même 
un peu d’udresse, on finit par s’accoutumer à 
changer de main au besoin , ce qui souvent est 
trés-avantageux. (Voy. PI I, fig. A5, la ma- 
niére de présenter le ciseau à droite et à 
gauche. ) : 

On ébauche le cylindre en totalité avec la 
gouge; cet outil étant de forme circulaire, pro- 
duit nécessairement des rainures de même es- 
péce; ces rainures doivent, autant qu'il est 
possible, être de même profondeur, et à une 
distance égale les unes des autres : il est même 
bon de s'assurer de cette uniformité avec un 
Compas ou un 8 de chiffre. On connaît qu'un 
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morceau de bois est bien ébauché, quand les 
copeaux sont d’une égale épaisseur , qu’ils con- 
servent la forme de la gouge, quand ils sont 
frisés et coupés bien vifs. Quand le cylindre est 


ébauché dans toute sa longueur , 1l reste néces- 


e [e) e : 
sairement entre les cannelures des élévations ou 


espèces de côtes, qu’il faut faire disparaître, 
au moins en grande partie. On se sert encore à 
cet effet de la gonge, mais on modère ses coups, 
on prend moins de bois, et on fait en sorte de 
ne laisser que des côtes peu sensibles, de ma- 
nière à ce que le cylindre soit à peu près uni. 

On peut couper le bois sur tous les points de 
sa circonférence , en ayant égard à la manière 
dont on incline l'outil, et à la distance du sup- 
port. Car plus le support sera éloigné , et moins 
on pourra donner d’inclinaison à Poutil. 

Voici une autre méthode : quand la pièce de 
bois est placée sur le tour, et qu’on a donné à 
Ja gouge l’inclinaison convenable, on l'approche 
assez pour qu’elle puisse entamer le bois; alors 
on fait mouvoir le tour, on prend la pièce par 
le milieu, et on enlève du bois jusqu’à ce que 
la pièce soit au rond, et qu’on y ait creusé une 
espèce de gorge. Quand cette opération est ter- 
minée, on peut continuer à ébaucher la pièce, 
soit à gauche, soit à droite de la gorge déjà 
creusée. Quel que soit le côté sur lequel on 
agisse, on doit tourner l’outil de maniëre à ce 
que la cannelure regarde cette même gorge, et 
de plus, donner à la gouge une direction telle, 
que les copeaux soient rejetés également du 
côté de la gorge ; il suflit pour cela de porter 
un peu la main qui tient le manche vers le 
coude opposé. On continue de la même manière 
jusqu’à ce qu’on ait atteint les deux extrémités 
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du cylindre. Cette méthode, indiquée dans us 
ouvrage récent, n'est suivie par aucun tour- 
neur. 

Il peut arriver quelquefois que le morceau 
de hois destiné à faire un cylindre, étant plus 
gros dans un endroit que dans un autre, on 
soit aussi obligé d’enlever plus de bois pour at- 
teindre le rond. Alors il ne faut pas enlever ce 
bois tout à la fois, et à la même place , mais on 
doit donner des coups de gouge à droite et à 
gauche, rejetant toujours les copeaux vers la 
gorge, et en tournant l’outil du même côté. 

Quand le cylindre a été autant arrondi et uni 
qu'il est possible à la gouge, on le termine avec 
le ciseau qu’on nomme férmoir à planer, et qui 
est de tous les outils le plus difficile à diriger. 
Les uns affûtent le fermoir carrément par le bi- 
seau , les autres, au contraire, l’affûtent obli- 
quement. Cette dernière méthode est incontes- 
tablément la meilleure, car dans cet état, pré- 
senté perpendiculairement au bois , ilse trouve 
naturellement oblique , et cette position est né- 
cessaire puisqu’en tournant il est impossible de 
prendre le bois parallèlement à sa longueur. En 
se servant de ce ciseau affüté carrément, on 
est par la même raison obligé, selon les diffé- 
rentes positions du bois, de porter le corps de 
côté et d’autre, et par conséquent il est impos- 
Sible de garder lPaplomb nécessaire. ( Voy. ces 
deux bisceaux PL. T, fig. 46 et 47, et Pl. id., fig. 
75, l'effet que produit le biseau oblique. ) 

_On peut encore dire à l'appui de cette opi- 
mion, 1° que le bois coupé avec un tranchant 
affüté obliquement, présente beaucoup moins 
de résistance , et que les pores d’ailleurs se trou- 
vent couchés sur le bois même ; 2° que le bois 
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ayant déja été arrondi par l’ébauchage , la par: 
tie du ciseau qui ne coupe pas, appuie sur un 
cercle parfait, et que par [à même, ce ciseau 
ne peut couper qu'en suivant la direction que 
Jui imprime Ja partie du cylindre sur laquelle 
il porte. On sait que le milien du tranchant est 
la seule partie de l’outil qu’on doive employer 
pour couper le bois. 

J’ai vu plusieurs tourneurs qui préfèrent le 
ciseau affûlé carrément, parce que, disent-1ils, 
le milieu du tranchant étant la seule partie de 
loutil qui porte sur la pièce, on n’est pas ex- 
posé, comme avec un biseau oblique , à gâter la 
pièce. 

La manière de placer l’oatil est, dans ceite 
circonstance, très-importante; il faut avoir 
soin de ne pas le faire trop incliner , car alors on 
ne planerait pas le cylindre , mais on produirait 
une infinité de cannelures qu’on n’effacerait 
qu'avec beaucoup de peine. On ne parvient que 
par une longue expérience à obtenir la justesse 
de main nécessaire pour cette opéralion. Les 
commençans se trompent d'autant plus facile- 
ment, que plus ils inclinent outil, plus ils 
coupent net, et plus les copeaux qu’ils obtien- 
nent sont frisés. 

Quand on veut planer un cylindre, il faut 
éviter les reprises et les secousses, et donner à 
Poutil un mouvement tellement égal, qu’il 
glisse parallèlement tout le long de la pièce; 
autrement chaque reprise resterait empreinte 
sur le cylindre. 

Le fermoir à planer ne doit, comme je Pai 
déjà dit, jamais couper que par le milieu, et 
son angle sppérieur doit toujours être élevé 
au-dessus du bois. Mais il arrive souvent que, 
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croyant tourner plus également, on présente le 
ciseau trop à face ; alors l’outil ne pouvant plus 
être contenu par la main, son angle supérieur 
desceud au-dessous du centre du cylindre, 
accroche Île bois, le pénètre profondément, et 
gâte entièrement la pièce, C’est là ce qu’on ap- 
pelle vulgairement un coup de maïtre. Au reste, 
rien n'est aussi facile que de perdre et son tems 
et son bois en faisant un cylindre, car très-sou- 
veut en ne faisant, si je puis m’exprimer ainsi, 
que le Curesser pour enlever de légères parti- 
cules, et je rendre parfaitement droit, on le 
gâte de manière à ne pouvoir plus en tirer au- 
cun parti. Les artistes vont plus loin, ils as- 
surent qu’il est mathématiquement impossible 
de tourner nn cylindre partaitement rond. 

S’ilest difficile de tourner un cylindre bien 
rond, il ne Vest pas moins de lui conserver 
exactement le même diamètre dans toute sa lon- 
gueur : cette difficulté se remarque particuliè- 
rement dans les objets qui exigent une perfec- 
tion mathématique, comme par exemple la 
gorge d’un étui. Le compas rmième ne sert pas 
toujours à découvrir l’erreur, et en voilà la 
cause : quand on mesure un cylindre on serre. 
le compas de manière à ce qu’il porte exacte- 
suent sur les deux faces de la partie mesurée, 
arais en mesurant les autres parties il s’agran- 
dit insensiblement parce que souvent il passe 
d’un endroit plus faible à un endroit un peu 
Es fort, et en définitive il se trouve une dif- 
férerice notable. On pourra cependant juger 
que le cylindre est régulier, quand le compas 
bieu appliqué passe d’un bout à Pautre de la 
pièce sans secousses ni accrochemens. 

Le moyen le plus sûr pour juger de la per- 
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fection d’un cylindre , est de l’'empoigner et de 
passer la maiu d’un bout à l’autre; presque 
toujours on sent des ondes qui ont échappé à 
la vue. 

On peut encore employer un autre procédé 
pour s'assurer si un cylindre est bien rond : on 
prend une gouge ou un grain d’orge, on pré- 
sente le biseau à la pièce, de manière à l’effleu- 
rer légèrement, et on met le tour en mouve- 
ment ; si l’outil entame le bois dans certains 
endroits, sans l’entamer dans les autres, ce 
sera une preuve que le cylindre est manqué; 
vainement on chercherait à corriger les imper- 
fections; une main bien sûre et bien exercée 
pourrait seule y parvenir. 

Pour terminer le cylindre, il faut couper à 
angles droits les deux bouts. Les uns se servent 
à cet effet, ou de l’angle du ciseau, ou du grain 
d'orge, mais ces outils grattant Île bois plutôt 
qu’ils ne le coupent, ne peuvent donner aux 
surfaces Le poli nécessaire. Les personnes bien 
exercées coupent ces bouts avec l'angle supé- 
rieur du fermoir à planer; et voilà comment 
ils opèrent : ils commencent par creuser un 
cercle peu profond , ensuite ils retournent Pou- 
til sur le plat, et forment un chanfrein partant 
de l'extrémité du cylindre, et venant aboutir 
au cercle; ils continuent ensuite à creuser le 
cercle et le chanfrein, et parviennent ainsi per- 
pendiculairement au centre du cylindre. 


SECTION II. 


Manière de tourner des manches: 


En faisant eux-mêmes les manches de leurs 
outils, les commençans trouvent deux avau- 
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tares , le premier d’avoir ces manches tels qu’ils 
les désirent, et le second de s’exercer, et par 
conséquent d'acquérir de la facilité pour tour- 
ner. Quand on est pas bien habile, et qu’on 
craint de faire des manches qui ne pourront 
pas servir, on emploie les bois les plus com- 
muns, tels que le frêne, lérable, etc. , et même 
du bouleau, du tilleul, et en général des bois 
tendres qui sont plus faciles à tourner que les 
autres. 

Pour faire des manches, on prend une bûche 
et on la divise en rondelles d'environ quatre 
pouces et demi, ou cinq pouces tout au plus; 
on fend ces rondelles, on éhauche les manches 
à la hache, et on les met sur le tour à pointes 
de la même manière que les cylindres ; on s’as- 
sure également si les pointes sont au centre, et 
pour cela on fait tourner en baïissant la pédale, 
et on approche ou du blanc d'Espagne ou un 
crayon rouge ; si tous les points de la circonfé- 
rence sont bien marqués, c’est une preuve que 
le bois est convenablement placé sur le tour : 
avec un peu d’usage, le coup-d’œil suffit pour 
s’enassurer. 

On commence alors à faire à l’un des bouts, 
avec une gouge , une espèce de poulie de huit 
à dix lignes de largeur, à laquelle on laisse 
deux bords assez élevés pour contenir la corde : 
£’est toujours à la gauche de l’onvrier que se 
placent la poulie et la corde. Les choses étant 
en cet état, on ébauche avec la gouge toute la 
partie qui doit composer le manche, en laissant 
toujours un bout plus gros que l’autre. On peut 
enjoliver ces manches, si on le juge à propos ; 
als pour êlre tout unis , ils n’en sont ui moins 
commodes, ni moins solides. 
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Quand ie manche est ébauché, on s'occupe 
de le renforcer par une virole qui est ordinai- 
rement en Cuivre; on met cette virole sur un 
morceau de bois Coupé carrément qu’on place 
sur le.tour, et après l’avoir ébiselée avec un 
burin , on la retire afin de l'adapter au man- 
che; on replace le manche sur le tour, on 
prend avec un compas, qu’on nomme Mnaîftre 
à danser, la grandeur de la virole, et on coupe 
à angle droit la partie du manche qu’elle doit 
renfurcer : on doit toujours faire en sorte que 
le tenon entre avec force dans la virole, et 
pour cela on tient ce même tenon un peu plus 
gros à sa partie supérieure. On pose ensuile la 
virole debout sur un établi, en mettant en des: 
sus le côté qui a été ébiselé, et on fait entrer 
le manche en frappant avec un mailler sur le 
bout opposé. Quand la virole est à sa place, on 
la tourne sur sa circonférence , et on l’ébiselle 
à son extrémité. 

La forme des manches varie selon le goût 
des amateurs : les ns les veulent tout unis, 
d’autres y font des gorges , des moulures, etc. ; 
sans rien déterminer à cet égard , je pense que 
les plus commodes sont ceux qui, tournés en 
cylindre dans les deux tiers de leur longueur, 
se terminent à leur partie supérieure en forme 
de poire allongée. 

Quant à la longueur et à la grosseur des 
manches, on ne peut rien déterminer, ces deux 
qualités dépendent absolument de la force et 
de la dimension des outils. Cependant les man- 
ches ordinaires ont envirou quatre pouces et 
demi, y compris la virole. 

J’observe qu’il ne faut jamais prendre le bois 
en remontant, mais de manicre à ce que les fils 
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soient coupés net, et que les pores soient cou- 
chés. Quand le bois est coupé bien net, et 
quand Île marche est rond , il est presque poli, 
après avoir été terminé au ciseau, surtout sil 
est fait avec du bois dur; alors il suffit, pour 
lui donner le lustre, de prendre une pleine 
main de copeaux minces, d’empoigner le man- 
che de manière à ce qu’il soit couvert par les 
copeaux, et de faire mouvoir le tour peudant 
quelques instans : on peut aussi se servir d’un 
morceau de bois mou. 

Au centre du manche on pratique un trou 
destiné à recevoir la soie ou la queue de l’ou- 
ul; mais comme ce trou doit être parfaitement 
au milieu, on ne peut le percer avec assurance 
que sur le tour et au moyen d’une lunette. 
( Voyez PL. II, fig. 3.) Voilà comment cette 
opération se pratique. 

Quand on a garni la poupée d’une lunette 
convenable à la grosseur du cylindre qu’on veut 
y placer, et quand on est assuré que Île trou 
est lien concentrique à la pointe, on fixe soli- 
dement la lunette en serrant l’écrou; ensuite on 
met lé manche sur le tour, l'y retenant à gauche 
par la pointe de la poupée, et à droite , C’est- 
à-dire du côté de la virole, par la lunette: et 
quand on s’est assuré que la pièce tourne aisé- 
ment , on fixe la poupée assez solidement pour 
qu’elle ne puisse remuer ni vaciller ; alors on 
cherche le centre du manche, et quand on la 
trouvé, on le marque avec un grain d’orge un 
peu aigu; on perce après cela le trou avec une 
méche de grosseur convenable, ayant soin qu'il 
se trouve parfaitement au centre. Dendent qu’on 
perce le trou on est obligé de retirer à diffe- 
rentes fois la mèche pour la graisser, et pour 
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faire tomber les petits copeaux qui géneraient 
son action. Il en est qui agrandissent le tra 
successivement avec des mêches de différentes 
grosseurs , mais c’est une perte de tems inutile; 
on y parvient plus aisément et plus prompte- 
meut au moyen de lPoutil qu’on nomme url 
louche, et qui ayent lui-même une forme c9: 
rique peut donner au trou la largeur et la forme 
convenable pour la soie de l’outil qui va tou- 
jours en diminuant par le bas. 

Pour percer un trou parfaitement droit dans 
toute sa longueur, ce qui n’est pas facile, sur- 
tout pour les personnes peu exercées , on doit 
tenir la main droite assez élevée pour que la 

ièche soit dans le prolongement de l’axe de 
la pièce placée sur le tour. 

Quand !e manche a été garni d’une virole 
et percé, il ne reste plus qu’à le terminer par 
la tête ; pour cela on approfondit avec le ciseau 
la séparation qui se trouve entre le manche et 
la bobine, et on a soin en enlevant le bois de 
ne laisser sur la poire aucune inégalité, n1 au- 
cune rainure. La séparation dont je viens de 
parler s’affaiblissant à mesure que Île ciseau 
enlève du bois, n’est bientôt plus en état de 
supporter même un léger effort, c’est pourquoi 
on est obligé de modérer les coups, car autre- 
ment le bois se casserait, et s’il ne blessait pas 
le tourneur, il laisserait au moins à la tête du 
manche des inégalités qui le défigureraient. 
Après avoir donc donné au manche tout le poli 
qu’il est susceptible de recevoir, On amincit 
insensiblement ie lien qui l’attache encore à la 
bobine , et on amincit ce lien jusqu’au pomt 
qu’il puisse se casser sans effort et ne laissant 
de sa rupture que quelques légères marques 
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que l’on fait facilement disparaître avec un 
instrument tranchant. Il est absolument inutile 
de pratiquer une bobine au bout du manche, 
on place la corde sur le manche lui-même, 
on l’avance et on la recule au besoin, imais le 
trou de la pointe doit toujours se voir sur le 
gros bout du manche. Quelques tourneurs ne 
diminuent pas autant le bois qui joint le man- 
che à la bobine, ils lui laissent une certaine 
force , et opèrent la séparation au moyen d’une 
scie; ensuite ils terminent le profil, d’abord 
avec une râpe, et'ensuite avec une lime bâ- 
tarde. 

Quand, par le moyen que j'ai indiqué, on 
a proportionné le trou du manche à la gros- 
seur de la soie de l'outil qu’on veut emman- 
cher, on prend cet outil daus un étau, et on 
le serre fortement tenant la soie par en haut; 
alors on pose le manche en insinuant le bout 
de la soie dans le trou, et on l’y fait totalement 
entrer en frappant avec un maillet sur la tête 
du manche. L’amateur qui sait bien faire un 
cylindre et des manches d'outils, peut entre- 
prendre avec une espêce d'assurance tous les 
ouvrages qui se font sur le tour; c’est ce qui 
in’a déterminé à entrer dans d’assez longs dé- 
tails sur ces deux Opérations. 

Je dois observer ici que l’huile et tous les 
corps gras pénétrent dans les pores du bois, 
qu'ils les font gonfler , et qu’ils rendent le frot- 
lement trés-dur. Il n’en est pes ainsi du savon, 
aussi c’est avec cette substance qu'on doit frot- 
ter les bois toutes les fois qu'il doit exister des 
Irottemens entre eux. 


2 ? PACE , CAS 
J'aurais désiré m’étendre sur la manière de 


faire les viroles 
1e 


, mais les bornes de cet ou- 
12. 


130 MANUEL 


vrage ne me permettent que d'en dire peu 
de chose. 


SECTION III. 
Manière de faire des viroles. 


Les viroles peuvent être faites en étain, en 
cuivre ou en fer; beaucoup de personnes pré- 
férent les dernières , parce qu’elles ne pré- 
sentent pas les mêmes inconvéniens que les 
autres. 

Les viroles en étain se coulent sur les man- 
ches même des outils, au moyen d'une entaille 
cylindrique faite à ce bout le plus petit du 
manche , et de quelques trous pratiqués d’es- 
pace en espace dans ce cercle. On couvre l’en- 
taille avec une bande de carton qu’on lie avec 
du fil mouillé; on forme sur une des parties 
de la bande une espèce d’entonnoir, en relevant 
les croisillons d’une incision cruciale faite avec 
un instrument coupant très-bien de la pointe, 
et c’est par cette espèce d’entonnoir qu'on 
verse de l'étain fondu , dans lequel on a mêlé 
un peu de zinc pour le durcir. Quand la ma- 
tière est froide , s’il reste quelques aspérités , 
on les fait disparaître avec une râpe ; ensuite 
on remet le manche sur le tour et on tourne 
les viroles vec un burin. 

Pour faire des viroles de cuivre, on coupe 
des lames qui ne doivent pas avoir plus de 
deux tiers de ligne d’épaisseur; on les planit, 
on ôte les bavures, et on les arrondit de ma- 
nière à ce que les deux extrémités sa touchent, 
et pour qu'elles ne se séparent pas, On les 
contient avec du fil de fer bien recuit tenant 
le nœud en dessus; on inet de la soudure en 
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dedans, et sur la suture du borax calciné et 
et bien sec, et on présente la virole au feu. 
L'opération sera plus prompte et plus rapide, 
si elle est faite dans une forge avec du charbon 
de bois. Pendant que les viroles seront au feu : 
on les tiendra avec des moustaches: et aussitôt 
que la soudure aura coulé, on jettera les vi- 
roles dans une terrine pleine d’eau seconde. 

Quelle qne soit la méthode qu’on suive pour 
souder le cuivre, il faut donner sur les deux 
bords en travers des coups de Îime, qui sont 
d'autant plus nécessaires , qu’ils facilitent lin- 
troduction de la soudure dans la suture. 

Les rognures de canon de fusils ou de pis- 
tolets font d’excellentes viroles en fer: mais 
comme ces viroles sont en général trop petites, 
voici un moyen d’en faire de toutes grandeurs 
et à peu de frais, 

On prend de la tôle à scie, dont le fer est 
fort doux, et on en coupe des bandes de la 
largeur qu'on veut donner aux viroles; on les 
coupe assez longues pour pouvoir former à 
chacune des extrémités un biseau de six à sept 
lignes de longueur. Ce biseau doit être bien 
droit et bien aigu ; on arrondit ensuite les ban- 
des de manière à ce que les deux biseaux se 
rencontrent l’un sur l'autre. Pour qu'ils se 
touchent parfaitement, on les maintient en les 
liant avec du fil de fer; on soude ces biseaux 
avec du cuivre jaune qui se fond assez facile- 
ment sur un feu vivement animé; on dresse 
ensuite les bouts à la lime, et on tourne les 
viroles sur place. ( Voyez PL. I, fig. 69, un 
manche fait. ) 
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SECTION IV. 
Manches universels. 


On doit nécessairement avoir dans un atelier 
des manches qu'on nomme universels, parce 
qu'ils peuvent servir pour tous les outils d’une 
même espèce. Les uns sont destinés pour les 
limes , les ciseaux, el, en général, pour tous 
les outils dont la forme est plate; les autres 
servent à emmancher les outils qui se cassent 
assez communément dans le mauche , comme 
les tiers-points ; d’autres ne servent que pour 
les outils à soies carrées ; on n’en fait pas pour 
les outils à sate ronde. La forme de ces man- 
ches est la même que eelle des autres , seule- 
ment ils portent sur le milieu de la virole une 
vis de pression qui sert à fixer plus solidement 
les outils. ( Voyez PL. I, fig. 70, 7ret 72.) 


SECTION vV. 
Manière de faire des étuis. 


C’est sur le tour en l'air qu’on fait ordinaire- 
ment les étuis ; maïs comme on peut en faire 
aussi avec le tour à pointes, je crois devoir 
donner la méthode suivie en pareil cas. 

Pour faire un étui, on choisit un morceau 
de bois parfaitement sain, et qui surtout m’ait 
ni fentes ni gercures ; on l’ébauche avec la 
hache, et on le met sur le tour. On commence 
par le dégrossir avec la gouge, et ensuite on le 
divise sur sa longueur en trois parties; lune 
est destinée pour le corps de l’étui, La seconde 
pour la gorge, et la troisième pour la bobine 
sur laquelle on place la corde. Cette méthode 
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de laisser des bobines et que je donne mei- 
même , parce que tous ceux ut ont écrit sur 
l’art du tourneur l'ont conseillée, cette mé- 
thode, dis-je, est rejetée par tous les bons ar- 
tistes ; on veut que les trous des pointes pa- 
raissent sur les deux bouts de toutes les pièces 
qui se font au tour. On peut même se con- 
vaincre que ce système est généralement SUIVI 
par l'inspection des étuis, et de tous les ou- 
vrages de ce genre qui se trouvent dans le 
commerce. 

La partie destinée pour la gorge devant étre 
moindre que celle du corps, on la réduit sui- 
vant la grosseur qu’on veut lui donner. La 
gorge doit être d’une égale grosseur et parfai- 
tement cylindrique dans toute sa longueur, 
c’est pourquoi elle doit être tournée avec Île 
plus grand soin. On se sert ordinairement, d’a- 
bord d’une petite gouge, et ensuite d’un ci- 
seau à un seul biseau que l’on tient de manière 
à ce qu’il n’emporte à chaque coup que trés- 
peu de bois ; il est nécessaire de jauger irès- 
souvent avec le compas d'épaisseur , afin que 
les bords joignent aussi exactement qu'il est 
possible ; on se sert d’un grain d'orge pour 
tourner l’épaulement contre lequel le couvercle 
doit poser, ayant soin de suivre un angle uu 
peu rentrant. On polit la gorge avec de la prêle 
qu'on trempe continuellement dans l'eau, et 
pour qu'elle agisse également partout, on à 
l'attention de croiser les traits. Quand les traits 
sont bien effacés, on continue de polir avec Ja 
préle sèche , et on frotte jusqu’à ce que la 
gorge ne présente plus d'humidité. La boue du 
polt pénétrant dans les pores du bois, le rent 
un peu pâle, mais il reprend facilement sa cou. 
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leur naturelle ; il suffit de mettre sur la gorge 
quelques gouttes d’huile d'olive, et de frotter 
toujours en lournant, avec un morceau de drap 
où de serge, jusqu’à ce que l'huile ait totale- 
ment disparu. Avant de commencer à polir , 
on ôte le vif de l'angle, en donnant au bout de 
la gorge un coup de grain d'orge trés-léger. 

Pour faire le.couvercle ,-on tourne un autre 
cylindre du même bois, qui doit être aussi sans 
aucun défaut et bien sain: on le tient assez 
long pour pouvoir pratiquer au bout une bo- 

| bine destinée à recevoir la corde. Quand ce 

| cylindre est tourné, on dresse trés-exactement 
lextrémité par laquelle Le couvercle doit être 
creusé : on coupe même cette extrémité à angle 
un peu rentrant, afin qu’elle pose avec justesse 
sur l’épaulement du corps de l’étui. 

Quand les deux pièces qui doivent composer 
l’étui sont ainsi préparées, on place sur le tour 
Ja poupée à lunette, et on commence par creu- 
ser le corps de l’étui; on se sert pour cet effet 
de mèches de différentes grosseurs. Quand on 
croit avoir donné au trou à peu près la largeur 
qu’il doit avoir , on le ternaäne avec le ciseau 
de côté qui coupe à gauche et par le bout, et 
qui dait être très-bien aflfûté ; on tient cet outil 
sur le support avec le pouce gauche, des autres 
doigts on empoigne la poupée, et on creuse 
d’un mouvement égal, et sans changer la posi- 
tion du ciseau, afin que Pétui soit aussi rond 
en dedans qu’en dehors. On retire de tems à 
autre Poutif, tant pour faire tember les pelits 
copeaux, que pour s’assurer si le trou est a8- 
sez profond. On donne communément au fond 
Ge quaire à six lignes d'épaisseur. L’épaisseur 
de la gorge doit être proportionnée à la qualité 
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du bois, mais elle n’excéde jamais une hgne 
environ. Pour que l'épaisseur de la gorge se 
termine à angle presque aigu, on l’amoindrit 
intérieurement à partir de huit à dix lignes du 
bout ; on termine cette partie de l’étui en frot- 
tant l’entrée avec de la prêle sèche. 

Les lunettes dont on se sert pour cette opé- 
ration peuvent être en cuivre ou en bois ; dans 
le premier cas on enduit l’intérieur du cercle 
avec de l’huile, mais dans le second , on ne se 
sert que de savon. 

Pour faire le couvercle, qui est ia partie la 
plus dificile de l'étui, on introduit le petit 
cylindre dans une lunette dont le cercle doit 
être du même diamètre que celui du corps de 
létui; on creuse ce cylindre de la même ma- 
nière qu’on a creusé le corps de l’étui; et 
re que le bout de la gorge ne porle pas contre 

e baut du couvercle, on donne à ce couvercle 
un peu plus de profondeur. La plus grande 
difficulté est de donner aux deux parties de 
létui assez de régularité pour que la gorge en- 
tre danis le couvercle avec justesse, et que l’étui 
se ferme bermétiquemeni; on ne peut attemdre 
ce but qu’en Inesurant souvent avec le compas 
qu'on nomme raftre à danser, dont j'ai déjà 
parlé, qui forme par le haut un rond semblable 
à celui d'un 8 de chiffre, et qui par lebasa 
deux jambes dont les pieds sont en dehors. 
ÉMoyez PEUT, fig. 65. ) Ce compas donne le 
diamètre intérieur par Îles pieds, et le diamètre 
extérieur par le haut. Quand on s’est assuré 
aVCC Ce compas du diamètre intérieur du cou- 
vercle , qu’on prend un peu plus petit qu’il ne 
doit être , on le termine avec Poutil de côté en 
le tenant ferme et invariable sur le support, 
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et eu n’allant qu’à petits coups; on présente 
ensuite la gorge avec ménagemens, afin qu’elle 
ne fasse pas fendre le couvercle ; si on s’aper- 
coit qu’elle force, on ôte un peu de boïs, et 
on continue ainsi jusqu’à ce que la gorge entre 
jusqu’au fond d’une inanière égale ; alors on 
tire le couvercle brusquement ; s’il résiste éga- 
lement partout, et s’il sonne bien, c’est une 
preuve que l’étui est bien fait; dans le cas 
contraire, on juge que le couvercle n’est pas 
rond, ou bien qu'il est trop large. Il est en- 
core un autre moyen de s’assurer de la justesse 
de l’opération , c’est d’examiner si les deux cer- 
cles de la jointure sont bien concentriques ; 
s’ils ne le sont pas, on doit en conclure ou que 
la gorge n’est pas ronde, ou que le couvercle 
a été mal percé. 

L'intérieur de l’étui étant terminé, il faut 
s'occuper d’unir et de polir l'extérieur. On 
réunit les deux morceaux, c’est-à-dire on ferme 
bien exactement l’étui et on le remet au tour 
sur ses deux centres. On enlève toutes les iné- 
galités, d’abord avec une gouge, ensuite AVC 
le ciseau à un biseau; on donne à l’étui une 
forme parfaitement cylindrique ; et on le polit 
à la prêle. On peut faire les bouts ou ronds où 
carrés; dans le premier cas, on forme le rond 
avec un grain d'orge bien affüté , et dans la se- 
cond, c'est avec l'angle supérieur du ciseau 
qu’on coupe le bout a angle vif. Il ne faut pas 
oublier qu’on a dû laisser aux deux fonds une 
épaisseur de quatre à six lignes. On ne doit 
jamais apercevoir sur les bouts d’un étui ja 
marque des pointes; pour éviter Ce défaut on 
réserve à ces bouts un peu plus de bois qu'il 
n’en faut, et on Pentlève avec le grain d'orge. 
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Comme après avoir enlevé ce bois, il peut en- 
core rester des aspérités, on fait un petit man- 
drin qui puisse entrer daus le couvercle, on 
5lace ce mandrin dans la lunette, et on polit 
È bout. On termine de même le bout du corps 
de l’étui, soit en diminuant le même mandrin, 
soit en en faisant un plus petit. 

Dans la méthode que je viens de donner, 
j'ai suivi les règles de Part; mais on sent trés- 
bien qu’il serail impossible de prendre des pré- 
cautions si minutieuses pour Îes étuis de peu 
de valeur : voilà donc un autre procédé qui est 
en même tems plus court et plus facile. 


Autre méthode. 
". 


_ On prend un morceau de bois un peu plus 
long que l’étui qu’on veut faire, eton le perce 
en lui donnant la profondeur nécessaire. Ga 
se sert pour cela d’une mèche qui forme en 
un seul coup le diamètre de Pétui. On tourne 
ensuite un mandria qu’on nomme goujor , et 
auquel on donne environ trois pouces de lon- 
gueur ; on laisse à gauche de quoi faire la bo- 
bine sur laquelle doit être placée la corde. 
À droite , on tourne un cylindre long de deux 
pouces et d’un diamètre égal, sur tous les 
points, à celui de l’intérieur du corps de l'élu. 
On fait entrer ce mandrin dans le trou fait avec 
la mèche, on le met sur le tour , et on fait la 
gorge. Il est aisé de voir que ce mandrin doit 
entrer dans le trou, assez juste pour entraîner 
l’étui. 

Pour faire le couvercle on a un autre mor- 
ceau de bois qu'on perce de la même manière, 
ne Re sis d'une mêche qui doit faire tu 

zZ grand pour que la gorge puisse y 
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entrer. C’est pourquoi quand on tourne la 
gorge on a bien soin de mesurer souvent avec 
le maître à danser , afin de n’enlever ni trop, 
ni trop peu de bois. 

Quand on s’est assuré de l'opération, on re- 
tire le mandrin, ou place la gorge dans le trou 
du couvercle , on remet le tout sur le tour , et 
on termine en même tems et le couvercle et le 
corps de l’étui. On doit faire attention à pointer 
bien juste, car autrement l’étui ne serait pas 
iourné droit, et ne vaudrait rien. 


Autre méthode. 


Il est une autre méthode aussi simple que 
facile el prompte pour faire un étui. On con- 
mence par tourner un cylindre de la grosseur 
dont on veut que soit l’étui , et assez loug pour 
qu'on puisse y trouver le corps de l’étui et le 
couveicle , et on polit ce cylindre de manière 
à n'avoir plus à y retoucher. On fait ensuite la 
gorge, ayant som de lui laisser toujours un 
peu plus de largeur au sommet qu’à la base, et 
on perce l’étui. Cette opération terminée, on 
sépare l’élui de la portion de bois qui doit for- 
mer le couvercle. On doit faire en sorte que la 
séparation soit faite bien carrément. On fait au 
bout par {cquel le couvercle doit être percé et 
parfaitement au centre, un trou de forme co- 
nique, de quatre ou ciuq lignes de profondeur, 
et assez large pour que l’extrémité de la gorge 
puisse y pénétrer au moins d’une ligne. On 
tourne alors dans ce trou la gorge, qui y forme 
un cercle, et cette empreinte indique la lar- 
geur que doit avoir le trou du couvercle. Comme 
la gorge a été faité la première, on peut la 
présenter de tems en tems, et s’assurer si elle 
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entre bien juste dans Île couvercle, J'ai dit 
qu’il fallait toujours tenir Pextrémité Supérieure 
de la gorge un peu plus large que les bases, 
c’est-à-dire ne pas faire cette gorge tout-à-fait 
cylindrique, c’est l'unique rniantere de parve- 
nir à bien faire fermer l’étui, et la raison en 
est simple. Quand on met l'extrémité de la 
gorge dans le trou conique qu'on a commencé 
à faire au couvercle , celte extrémilé éprouve 
déjà une contraction qui en fait rentrer les par- 
ties sur elles. mêmes ; lorsque le trou du cou- 
vercle est terminé , on y fait entrer la gorge 
avec un peu de force , et le bout de cette gorge 
se contractant de nouveau, tient forcément la 
gorge dans le couvercle. C’est là ce qui fait que 
l’étui rend une espèce de son quand on le tire 
avec force et directement du couvercle. Cette 
méthode m’a été indiquée par M. Séguier, qui 
l’a toujours employée avec avantage. 

On veut par fois orner les bouts et la gorge 
de l’étui de cercles d'ivoire, où de toute autre 
matière ; voilà La méthode qu’on peutsuivre : on 
colie avec du mastic sur le bout d’un cylindre 
de bois fait au tour , un morceau d'ivoire, dans 
lequel on peut prendre un cercle tant soit peu 
plus grand que le diamètre de l’étui sur lequel 
on veut le placer. On met lecylindre sur le tour 
entre deux pointes, et on tourne l’ivoire, lui 
laissant un diamètre plus fort que celui de Pé- 
tui. On met ensuite l’ivoire à la lunette , et on 
fait, avec un bédane, sans perdre le centre, 
une entaille d’un diamètre suflisant pour que le 
cercle puisse entrer sur le bout de l’étui ; on re- 
met l’ivoire sur Le tour à pointes, on dresse les 
bords du cercle, puis on le coupe à l'épaisseur 
convenable, avec un grain d’orge très-mince, 
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a Aûté très-long. On a dû auparavant former 
à l'endroit où doit être placé le cercle une pe- 
tite entaillure, assez large et assez profonde 
pour le recevoir. Le cercle doit entrer un peu 
juste, mais sans efforts. On le colle avec de Ia 
colle ordinaire, et quand on ne craint plus 
qu’il puisse se détacher , on remet le couvercle 
sur létui, et on termine avec un ciseau à un 
biseau ; on doit faire en sorte de ne pas entamer 
le bois, mais seulement de l’effleurer. On polit 
le tout comme je l’ai dit plus haut; cependant, 
pour livoire, il est bon de se servir d’un peu 
de blanc d’Espagne détrempé dans de l’eau, et 
de bien essuyer avec un linge. 

Je donnerai ailleurs la manière de faire et de 
placer les cercles d’écaille, 

Quand on veut polir à la prêle, on en prend 
plusieurs brins qu’on casse dans les nœuds, on 
en forme un petit faisceau , avec lequel on frotte 
la pièce, ayant soin de le tremper continuelle- 
ment dans de l’eau claire. On doit éviter de 
frotter avec les nœuds, qui étant trés-durs, 
gâteraient la pièce au lieu de la poñr. 


SECTION VI. 
Muniére de faire un dévidoir. 


On peut faire des dévidoirs de plusieurs es- 
pèces, et les surcharger plus ou moins d’orne- 
mens; mais le goût dirige seul les amateurs à 
cet égard. Je me bornerai donc à décrire ici une. 
méthode.facile, et qui pourra servir de base 
dans toutes les occasions. 

Pour faire un dévidoir, on s'occupe d’abord 
du pied; on choisit un morceau de bois, n’im- 
porte de quelle espèce , mais qui soit bien sain, 
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qui ait douze à treize lignes d’épaisseur , et qui 
forme un carré de sept à huit pouces de dia- 
mètre; après lavoir ra boté de manière à le 
rendre bien uni des deux côtés, on lui donne 
six ou huit pans, suivant le goût de l’ämateur ; 
on fait ensuite, parfaitement au centre , un trou 
d’un diamètre de sept à huit lignes, et on le ta- 
raude avec un tarau un peu plus fort, e’est-à. 
dire qui ait environ dix lignes ; on peut, si l’on 
veut, donner à la planche une forme ronde ou 
ovale; on tourne ensuite entre deux pointes, 
un cylindre de six à sept pouces de longueur 
sur dix lignes de diamètre, au bout duquel on 
conserve une hobine moitié plus grosse, et qui 
forme épaulement à la partie la plus mince. On 
taraude cette dernière partie et on la visse dans 
lécrou fait au centre de la planche, de ma- 
nière que cette planche pose exactement contre 
l’epaulement de la bobine, autrement la pièce 
ne tournerait pas droit, 

Quand, au lieu d’un bois dur et lourd, on 
s’est servi d’une planche de poirier, d’érable 
ou de icut autre bois léger, il faut donner du 
poids au pied du devidoir, et, pour cet effet, 
on forme en dessous, à un pouce environ du 
bord , une rainure circulaire d’un demi-pouce 
de profondeur , plus large au fond qu’à l’en- 
trée, et dans laquelle on coule du plomb fondu ; 
rien n’est plus facile que cette opération, il 
suffit de renverser la planche de manière que la 
rainure se trouve en dessus, de semer dans 
celte ramure quelques pincées de poix résine 
pulvérisée, et de verser le plomb avec le bec de 
la cuiller de fer dans laquelle on l'aura fait 
fondre. 

On laisse refroidir le plomb , et on remet le 
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pied sur le mandrin, observant bien qu'il soit 
absolument à la même position que lorsqu’il a 
été iourné. Pour ne pas se tromper, on a dû 
former un repère, c'est-à-dire tracer une ligne 
correspondante surle mandrin et sur la planche. 

S1 le plomb excède la surface du bois, on ôte 
lPexcédant sur le tour, d’abord avec la gouge, 
ayant soin de n’enlever que de très-petits éclats, 
et ensuite avec le grain d’orge, au reste, rien 
n’est plus facile à tourner que le plomb; cepen- 
dant , comme le copeau grippe et qu’il quitte 
mal, on doit frotter continueliement le plomb 
avec du savon un peu hunude. 

Un diamètre considérable, la volée et la ra- 
pidité qu’elle acquiert en tournant, rendent un 
peu difficile la manière de tourner Le pied d’un 
dévidoir ; d’abord il faut se servir pour ébau- 
cher le cercle d’une gouge un peu étroite et af- 
fûtée de long, afin qu’en prenant moins de bois, 
on éprouveaussi moins de résistance ; en second 
lieu , il ne faut pas oublier que la gouge doit 
être présentée très-inclinée au plan du cercle. 

Quand le cercle est bien éhauché, on prend 
un ciseau à un seul biseau, bien affüté, et on 
le présente perpendiculairement au bois, et 
pour l’empêcher de brouter, il est très-bon de 
le présenter même au-dessous du niveau; on 
nomme brouter un mouvement de tremblement 
qu'il est difficile d’arrèter lorsqu'une fois il a 
commencé ; cependant, quand il vient de ce 
que le support est ixo.p pres, On Y remédie en 
écarlant un peu ce même support. (Ce principe 
établi chez quelques auteurs est faux, car il est 
reconnu que plus le support est près, moins la 
pièce est sujette à brouter.) Il est rare que le 
brontement m’ait pas lieu quand on présente 
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outil à face: pour éviler cel inconvénient 1l 
faut varier la position de Poutil, et croiser sans 
cesse la première direction q u’on lui a donnée; 
on peul encore éviter le broutement en 5e ser- 
vant d’un grain d'orge un peu plus large, assez 
épais pour ne pas trembler , et qui ait un biseau 
long sans être trop aigu. J'ai vu un ouvrier ar- 
rêter le broutement en appuyant sa main contre 
la pièce, et en la soutenant de manière à l’em- 
pécher de vaciiler. Quand les parties plates sont 
coupées bien net, et quand la doucine a été 
faite avec des gouges convenables, le pied doit 
nécessairement être bien fait ; il ne restera plus 
alors qu’à le polir; on se sert pour cet effet 
d’une nageoire de peau de chien de mer, ou 
bien de papier qu'on nomine anglais, ou de 
verre, qu'on passe a vec précaution sur le champ 
etsur les moulures dans tous les sens. 

La seconde pièce est la tige qui porte Île dé- 
vidoir, on lui donne ordinairement la forme 
d’un balustre ; les bons tourneurs en dessinent 
ordinairement le profil avant de le tourner, et 
c’est la meilleure méthode. 

Pour faire cette Uge, on forme sur le tour un 
cylindre de dix à douze pouces de longueur sur 
seize à dix-huit lignes de diamètre; on prend 
sur la partie qui doit être placée en bas, une 
longueur de deux pouces destinée à former le 
tenon à vis qui doit entrer dans le plateau, on 
marque cette [ougueur avec un léger coup de 
l'angle du cistau ; ensuite, avec un compas d’a- 
cier à ressort (voy. PL I, fig. 65), on prend 
sur le dessin la hauteur de chaque partie des 
moulures qu’on veut faire, et on marque cette 
hauteur par un trait circulaire. Toutes les me- 
sures doivent être prises de manière à ce qu’il 
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reste par le haut une longueur suffisante pour 
la tige sur laquelle tourne le dévidoir. 

. Quand tout est bien tracé, on coupe le cy- 
lindre juste au dernier trait; s’il se trouve de 
l’excédant , on le remet sur le tour ; pour avoir 
plus facilement le centre on se sert du compas; 
quand on est certain de l'avoir trouvé, on serre 
les poupées suffisamment pour que les pointes 
fassent chacune leur trou. J’ai donné ailleurs le 
moyen de s'assurer avec du crayon rouge si le 
cylindre tourne droit. 

Après avoir réduit la grosseur du cylindre à 
celle de la panse du balustre, on s’occupe du 
tenon qui doit être à vis, et on ne lui laisse que 
la grosseur nécessaire pour qu'après avoir été 
taraudé , il entre parfaitement dans l’écrou fait 
au centre du plateau ; on a soin de lui donner 
un peu d'entrée. Il est essentiel que l’épaule- 
ment pose exactement sur le plateau. Pour ta- 
rauder Le tenon, on prend le cylindre perpendi- 
culairement entre les mâchoires d’un étau, 
entre deux morceaux de cuir ; on frotte le tenon 
avec du savon, eton présente la filière en bois 
bien horizontalement, la tournant en appuyant 
un peu jusqu’à ce qu’elle ait pris ; on continue 
de la tourner, mais d’une manière égale, jus- 
qu’à ce qu’elle soit parvenue à l’épaulement ; 
on ôte alors le cylindre de dessus le tour, et on 
réitère cette opération différentes fois, c’est-à- 
dire qu’on fait à différentes reprises passer la 
vis par les mêmes filets. Quelque précaution 
qu’on prenne, la vis ne va jamais jusqu'à l’é- 
paulement; mais il est un moyen bien simple 
de réparer ce mal, c’est de continuer le pas 
avec un Canif, un couteau ou quelque autre 
instrument bien tranchant. 
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Quand la vis est faite, on remet le cylindre 
sur le tour, eton prend avec le maître à danser 
le diamètre du carré ou de la moulure qui doit 
commencer le pied; pour ne pas perdre les 
traits qu’on a faits sur le cylindre, on les appro- 
fondit avec l’angle du ciseau. 

On met le carré à sa grosseur, en coupant le 
bois bien net par la parie près de l’angle infe- 
rieur du ciseau ; la moulure qui suit se com- 
mence avec une gouge dont le tranchant est bien 
affilé et se termine avec un ciseau; on coupe à 
angle bien droit la partie qui doit rester carrée 
en présentant à face l’angle supérieur du ciseau ; 
si c’est une gorge qui suil, on l’ébauche avec 
une gouge un peu grosse, et plus profondément 
que le carré, et en donnant ainsi du dégage- 
ment, on procure au ciseau la facilité de cou- 
per plus net : l’angle du carré doit toujours être 
trèés-vif. On ne saurait donner trop d’attention 
à la formation de la gorge. 

Ce que j’ai dit doit suffire pour qu’on puisse, 
sans éprouver de grandes difficultés, donner à 
Ja tige la forme qu’on jugera convenable; dans 
tous les cas, avant de tourner la tige, on doit y 
faire un rond entre deux carrés, où bien une 
autre moulure quelconque qui termine le haut 
de la panse. 

La tige ne doit pas avoir plus de six lignes de 
diamètre. On donne à la partie sur laquelle 
doit tourner le croisiilon , un diamétre un peu 
plus faible que celui du trou qu’on veut faire à 
la première croix, et la largeur de cette même 
partie ne devra pas excéder l’épaisseur des 
lames. Le dévidoir devant former un tout sus- 
ceptible d’être transporté d’une place dans une 
autre, sans être démonté, et sans que ses-diffe- 
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rentes parlies soient séparées, on pratique à 
l'extrémité supérieure de la tige une vis dont le 
bout est arrondi, sur laquelle on met écrou à 
chapeau, qui vient presque poser sur le croi- 
sillon d'en bas. Pour que cet écrou puisse se 
visser plus facilement, on fui donne six ou huit 
pans. Pour terminer le balusire on met dans 
une lunette le bout de la vis qui a été arrondi, 
et on y fait avec une mèche très-fine un trou de 
six à huitlignes de profondeur, destiné à rece- 
voir bien justement une petite tige d'acier. 
Pour que le trou se trouve bien au centre, on 
le pratique dans celui qui a déjà été fait par la 
pointe du tour. Avant de placer la tige d’acier, 
on y fait à la lime une pointe douce, ct on la 
trempe de couleur bleue. Cette pointe roule 
dans une crapaudine de cuivre, dont je parle- 
rai un peu plus bas. 

Quand la tige est en cet état, il faut l'adapter 
au pied du plateau dont j'ai parlé en premier 
lieu : il suffit pour cela de visser le tenon dans 
l’écrou pratiqué au centre du plateau, mais 
comme ce tenon a deux pouces de longueur, 
et que le plateau n’a qu’un pouce d'épaisseur, 
on retrouve l’excédant qui a servi à donner de 
Ventrée à la vis, et on réduit la longueur du 
tenon à l'épaisseur du plateau. On se sert or- 
dinairement pour couper cet excédant d’abord 
d’une gouge affûtée de long, et ensuite d’un 
ciseau. 

Pour que le pied soit entièrement terminé , il 
ne reste plus qu’à placer la pointe d’acier. On 
met le pied entre deux pointes , de manière que 
la corde porte sur la vis, et que le petit bout 
soit pris dans une lunette. On enfonce dans le 
irou fait sur ce petit bout un cylindre d’acter 
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de grosseur convenable , dont on a déjà ébau- 
ché la pointe , eton mei le tour en mouvement 
pour voir Si la pièce tourne droit , et par consé- 
quent si la pointe d'acier est bien au centre de 
la tige. Quand on s’en est assuré , On fait un re- 
pére, ou une ligne de correspondance sur la 
pointe et sur le haut de la tige; on retire la 
pointe, on la termine avec la lime, on l’émousse 
un tant soit peu, pour qu’en tourmant elle ne 
creuse pas la crapaudine ; enfin on la trempe, 
et on la remet à sa place, en observant de 
suivre bien exactement le repère. 

Reste à former la partie qui doit particulé- 
rement être nommée le dévidoir. On fait avec 
du bois, qu’on a refendu à la scie, deux lames 
égales, auxquelles on donne deux pieds de Icn- 


gueur, quatre lignés d'épaisseur , et dix-huit à 


vingt lignes de largeur. On les dresse bien à la 
variope ; on les réduit à environ trois lignes et 
demie d'épaisseur, et au moyen d’un trusquin, 
on les rend parfaitement semblables sur toutes 
les faces ; ayant soin de les diminuer insensi- 
blement, et à partir du centre, sur la largeur, 
qui doitse trouver à chaque bout un peu moin- 
dre qu’au milieu. On fait ensuite deux autres 
lames de quatre pouces de longueur, et qui 
doivent avoir la même largeur et la méme 
épaisseur que les grandes. On a dû s’assurer du 
milieu de la longueur de chaque lame sur le 
plat, et le marquer avec un point : partant 
donc de ce point, on marque à droite et à 
gauche , avec un compas, [a moitié de Ja lar- 
geur de la lame, puis, avec un équerre à cha- 
peron , on trace des traits qui se trouvent à lé- 
querre avec la lame. À l’aide d’un trusquin, on 
amuarque ensuite la moitié de lépaisseur de la 
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lame , et avec une scie à denture fine on scie 
en suivant bien exactement les traits jusqu’à la 
Jigne qui marque la moitié de l'épaisseur , ayant 
bien soin de ne pas entamer les traits. On en- 
lève ensuite, avec un ciseau bien tranchant, 
la demi-épaisseur de l’espace qui se trouve 
entre les traits, et on fait une entaille qui doit 
être bien droite et bien juste aux traits tracés 
sur l’épaisseur. Cette entaille ainsi faite sur les 
deux lames, on les place en forme de croix 
l’une sur l’autre , et, réunies ensemble, elles ne 
doivent avoir que l’épaisseur de l’une d’elies, 
à l'endroit où elles se croisent. Quand l’opéra- 
tion est bien faite, les lames se tiennent par 
l'effet seul de l’emmanchement, assez solide- 
meut ponr n'être séparées qu'avec une certaine 
force. On dispose les petites lames absolument 
de la même maniére. 

On s'assure alors exactement du milieu, et 
partant de là, on trace un point, d’abord à un 
pouce environ de chaque bout des petites lames; 
puis, sur les grandes lames, un autre point 
parfaitement correspondant au premier. À la 
place de ces points on fait, avec une mèche 
anglaise, des trous qui doivent avoir trois lignes 
de diamètre. Enfin, on perce au centre de la 
grande croix un trou de grandeur suflisante 
pour que la tige, qui doit enirer dedans, tourne 
facilement. Le trou de la petite croix doit avoir 
sept à huit lignes de diamètre. Pour que les 
James soient assujéties, et plus solidement et 
plus proprement , on les colle avec de bonne 
colle forte. 

Quand les croix sont terminées, on prend 
quatre morceaux de hois de trois pouces de 
longueur, sur un diamètre de sept à huit L- 
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gnes, et après les avoir ébauchés à la hache, 
on les place l’un après l’autre sur le tour. On 
a dû conserver sur la longueur de chacun un 
pouce pour former la bobine, sur laquelle la 
corde doit tourner. On tourne ces morceaux 
de bois avec soin, et on en fait de petits balus- 
tres qui servent à assembler les deux croisil- 
Jons : on donne ordinairement à ces balustres 
la même forme qu'à la tige; on réserve aux 
deux bouts , des tenons de grosseur conve- 
nable , pour entrer avec justesse dans les trous 
shIRIENE sont préparés. Ces quatre balustres 
oivent être absolument de la même hauteur, 
autrement les croisillons ne pourraient être 
parallèles entre eux. On donne aussi aux te- 
nons un peu plus de longueur que l’épaisseur 
des lames. 

Quand on a terminé les balustres , en gar- 
dant toutes les précautions que je viens d’in- 
diquer, on coupe avec une scie la bobine qui 
n’est plus utile ; on joint les croisillons, et on 
colle avec de la colle forte les tenons , ayant 
soin que les lames posent exactement sur les 
épaulemens des tenons. Quand la colle est sè- 
che, on râpe à fleur des lames l’excédant des 
tenons ; on enlève le reste des aspérités avec 
une lime bâtarde, et on polit la pièce. Enfin 
on trace sur chaque lame de la grande croix, 
à distance égale, quatre points, dont le der- 
nier se trouve à un pouce et demi du bout, et 
à la place de ces points, on perce des trous 
de trois lignes de diamètre, qui doivent aller 
en inclinant par dehors. On sent que si ces 
trous étaient droits , les petits bâtons qu’on met 
dedans , étant également droits , le fil pourrait 
s'échapper facilement quand on le dévide. 
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Pour rendre le dévidoir plus commode, on 
établit au-dessus une pelite écuclle, dans la- 
quelle on met le peloton , quand on est obligé 
de quitter le travail, avant que Pécheveau soit 
entièrement dévidé. Voici la méthode qu’on 
peut suivre : 

On prend un morceau de bois bien sain, 
sans nœuds ui gerçures , long d'environ quatre 
pouces, sur un diamètre de trente-six à qua- 
rante lignes ; on lui donne sur le tour la forme 
qui lui convient, ayant soin que la hauteur de 
l’écuelle, à prendre du bord jusqu’au dessous 
de la moulure du pied, n’excède pas trente 
lignes. Les dix-huit lignes restant servent à 
faire le tenon qui doit entrer daus le trou pra- 
tiqué an centre du petit croisillon. On réduit 
ce tenon à un peu moins que l'épaisseur des. 
lames supérieures, et un pouce en sus. Cette 
opération terminée, on met le bois sur une 
lunette, et on creuse lécuelle. On se sert pour 
l’ébaucher d’un grain d’orge, et ensuite on la 
termine avec le ciseau à un biseau qu’on choi- 
sit d’une courbure approchant de celle qu’on 
veut donner à l'écuelle. On fait en sorte de 
n’ôter ni trop, ni trop peu de bois : au bas du 
tenon de lécuelle il faut pratiquer l’entaille 
où doit être placée la crapaudine de cuivre, et 
cette opération n’est pas facile sur le tour à 
pointes : cependant, faute de tour en Pair, 
on peut employer le moyen que je vais in- 


diquer. 

o. fait un mandrin à griffes, c’est-à-dire un 
cylindre de trois à quatre pouces de longueur , 
sur un diamètre de douze à quinze lignes, On 
coupe l’un des bouts de ce cylindre à angle 
rentrant, el sur ce bout on enfonce trois pointes 
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d'acier d’une taible grosseur , et de deux lignes 
tout au plus de longueur , les plaçant de ma- 
nière à ce qu’elles forment les trois-angles d’un 
triangle équilatéral. On fait la pointe avec une 
lime bâtarde sur le cylindre même. On place 
sur ce mandrin un petit rondeau en bois de 
quatre lignes d'épaisseur , sur lequel on à tracé 
un cercle du même diamètre que le mandrin ; 
on fixe le rondeau sur le mandrin , en donnant 
sur le bout opposé quelques petits coups de 
marteau, 

Le mandrin étant parfaitement au centre de 
la planchette , on le remet sur le tour, et on 
s'assure s'il tourne bien droit. Ou tourne le 
rondeau à la gougé, tenant son diamèêtre un 
peu plus grand que celui de l’écuelle, et quand 
on est au tiers de l'épaisseur, on diminue le 
diamètre de manière à ce que le rond puisse 
entrer aux deux tiers dans l’écuelle , et que le 
tiers restant porte sur les bords de la même 
écuelle. Par ce moyen on aura un centre, el 
on pourra monter Pécuelle entre deux pointes. 
Pour placer la corde, on forme à la râpe quei- 
ques pièces de bois qui sont rondes, et qui 
remplissent à peu près la gorge : on met ensuite 
la pièce sur le tour, et le tenon dans la lu- 
nelle; par ce moyen on peut former sur le 
bout de ce fenon Pentaiile circulaire dans 
laquelle la crapaudine de cuivre doit être 
placée. 

Prenant ensuite un grain d'orge, on pratique 
au bout un renfoncement de quelques lignes 
de profondeur, qu’on termine avec le ciseau à 
un biseau. On à dû se procurer une petite pla- 
que ronde de cuivre, autour de laquelle on 
aura fait quelques pans avec la lime, et qui ne 
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doit pas avoir plus de trois lignes d'épaisseur. 
On met cette petite plaque dans le reufonce- 
ment, où elle doit entrer un peu avec force, 
et on la frappe avec un marteau , jusqu’à ce 
qu’elle pose exactement au fond : quaud elle 
tient solidement , on trace au milieu un point, 
et ensuite avec un grain d'orge fort aigu, on 
fait un trou de forme conique. On peut, au 
lieu de grain d'orge, se servir d’un foret à 
cuivre. 

Il ne reste plus, pour terminer cette partie, 
que de tourner la pièce qui doit fixer l’écuelle 
sur le croisillon, et voici comment on s’y prend: 
cu perce à bois de bout, et à la grosseur du 
tenon, un morceau de bois choisi exprès ; on 
le met sur un mandrin de forme cylindrique, 
et on le tourne en lui donnant un diamètre plus 
fort de six lignes que celui du tenon, et une 
longueur suffisante pour que, collé à la place 
qu’il doit occuper, il affleure le tenon. Ge tenon 
doit entrer dans le trou pratiqué au milieu du 
petit croisillon , et y être collé. On conçoit fa- 
cilement, maintenant, comment le dévidoir 
tourne sur son pied. 

Enfin , on tourne avec soin quatre petits bâ- 
tons , ayant une tête à laquelle on peut donner 
différentes formes suivant ie goût de l’amateur. 
Ces bâtons, plus gros en haut que par le bas, 
ne doivent entrer dans les trous que de huit à 
dix lignes tout au plus. 

On peut briser les lames à deux pouces en- 
viron des balustres, en pratiquant des tenons 
et des entailles qu’on ajuste très-exactement ; 
mais m'étant déjà beaucoup étendu sur cet ar- 
ticle , je ne puis lui donner de plus Longs dé- 
veloppemens. 
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Je terminerai par donner un conseil à tous 
les amateurs du tour: c’est d’envelopper avec 
du cuir les parties déjà polies d’une pièce, 
toutes les fois qu’ils seront dans la nécessité de 
faire porter la corde sur ces mêmes pièces ; c’est 
l’unique moyen de les préserver , ou de l’im- 
pression que peut y laisser la corde, ou des 
rayures qu'elle peut y occasioner. ( Voyez ce 
dévidoir, PL. I, fig. 64. ) 


SECTION Vit. 
Manière de faire un rouet à filer. 


On prend une planche de dix à douze lignes 
d'épaisseur sur douze à quinze pouces de lon- 
ueur et sept à huit de largeur , on la dresse 
Le à la varlope, et on lui donne une forme 
ovale ou carrée. On peut pousser tout autour 
à la partie supérieure, une moulure, n’importe 
de quelle espèce, ou bien clouer à l’extérieur 
une tringle d'épaisseur et de largeur convena- 
bles, faisant rebord. 

Oa tourne deux montans de huit à neuf pou- 
ces de long, indépendamment du tenon ; on 
leur donne la figure qui plaît davantage, mais, 
dans tous les cas , à six pouces et demi de l’é- 
paulement du tenon on laisse un renflement, 
parce que cette partie, qui doit porter l’axe de 
la roue, a besoin de plus de force que les autres. 
On perce sur le plateau à droite deux trous à 
la même distance du bord, et éloignés de dix- 
huit lignes lun de l’autre; on taraude ces trous, 
on y place les montans dent le tenon forme 
VIS ; et on serre ces montans de manière à ce 
qu'ils ne puissent vaciller, ni entrer plus 
avant. On prend ensuite avec un compas le 
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point où doivent être faits les trous destinés 
à supporter l'axe de la roue ; on perce ces deux 
trous bien horizontalement, puis avec une scie 
fort mince , on fait au montant qui doit se 
trouver à la droite de fa fileuse et devant elle, 
ne entaiile qui aboutit au trou, non horizon- 
talement , inais en venant du haut en has. 

On s’occupe ensuite de la roue, pièce qui 
demande beaucoup d’attention et de soin. On 
cherche une planche de quatorze à quinze li- 
gnes d'épaisseur sur treize à quatorze poures 
de diamètre, ct qui surtout soit bien saine et 
sans fentes n1 gercures; on prend dans cette 
planclie un plateau sur lequel on trace un cer- 
cle d'environ treize pouces de diamêtre. On 
découpe ce cercle avec une scie à chantourner, 
et on fait parfaitement au centre un trou de dix 
à douze lignes de diamètre dans lequel on fait 
entrer avec force un mandrin de forme un peu 
conique. On met alors la pièce sur les pointes, 
on la tourne sur les deux faces et sur lépais- 
seur , et on la réduit à un pied de diamètre : 
on peut façonner cette roue, et faire sur les 
faces teiles moulures qu’on jugera à propos. On 
creuse ensuite sur l’épaisseur du diamètre, une 
gorge circulaire assez profonde, pour que le 
plomb y ayant été mis, Ja gorge conserve encore 
assez de profondeur. On ôte alors la pièce de 
dessus le tour; mais avant, on creuse au-des- 
sous du profil de chaque côté, pour douner 
plus de facilité à détacher le cercle ou la roue 
du reste du plateau. 

On forme ensuite une bande de carton assez 
longue pour qu’elle puisse faire un peu plus 
du tour du cercle extérieur , et assez large 
pour couvrir l'épaisseur de [a roue. On attache 
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cette bande d’ane mañière solide en faisant 
plusieurs tours de ficelle assez près les uns des 
autres, et on termine par faire avec du carton 
une espèce d’entonnoir qu'on colle avec de la 
colle forte sur une des parties quelconques de 
la bande qu’on a percée où échancrée à cet 
effet. Pour empêcher que le plomb ne s'échappe, 
il est bon de coller la bande tout autour sur les 
parties qui sont contiguës au bois. 

On fait ensuite fondre du plomb ou de Pé- 
tain en quanlité suffisante pour former Le cercie 
d’üuu seul jet, et quand on s’est assuré , au 
moyen d’un morceau de papier , que la matière 
est au degré de chaleur convenable, on rem- 
plit la gorge en versant jusqu’à ce que la ma- 
tière reflue par lenlonnoir. Quand la gorge est 
pleine, on s'arrête, et on laisse refroidir le 
tout. Il est bon après avoir creusé la gorge, 
qu’il a été inutile d’unir, de donner en diffé- 
reus sens des coups de gouge ; c’est le moyen 
de rendre la gorge de plomb plus solide, et 
moins sujette à Vaciller. 

Quand le plomb est froid , on remet la roue 
sur le our ; mais comme elle a acquis, et de la 
volée et de la pesanteur, on fait sur la bobine 
un tour de corde de plus qu'auparavant, et on 
détermine la rotation qui peut ne plus se trou- 
ver Juste, quoiqu’on ait laissé le mandrin dans 
le centre du plateau, 

On commence par se servir, pour tourner le 
plomb, d’une gouge un peu large, et on va à pe- 
uts coups jusqu’à ce qu’on ait atteint le rond. 
Pour bien tourner le plomb et Pétain, il faut 
que la gouge fasse presque tangente au cercle. 
IT faut faire en sorte de ne pas enlever trop de 
matière , et que La gorge de plomb soit partout 
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d’une égale épaisseur, bien unie , et même en 
quelque sorte polie ; on y parvient en la termi- 
nant avec une gouge un peu petite, et coupant 
parfaitement bien. 

Quand la gorge de plomb est terminée ; on 
achève les deux faces de la roue qu’on a ébau- 
chées dès le commencement , on détermine le 
diamètre intérieur de manière à ce qn’il se 
trouve parfaitement d’accord avec les rayons, 
on rend aussi droite qu’il est possible la surface 
intérieure de la roue, et on détache le cercle 
de dessus le noyau. Il s’agit maintenant de faire 
entrer juste, mais sans efforts, dans l’intérieur 
de la roue, le moyeu avec ses rayons, qu’on 
peut confectionner de la manière suivante : 

On ébauche à la hache un morceau de bois 
bien sain, de deux pouces environ de diamètre, 
et dont l’épaisseur excédera tant soit peu l’é- 
cartement que les montans doivent avoir. On 
perce parfaitement au milieu, et sur la lon- 
gueur du bois, un trou dont le diamètre ne 
doit pas avoir plus de trois lignes ; on y fait en- 
trer un petit arbre de fer ayant une bobine , on 
place la pièce sur le tour, et on l’ébauche sur 
chaque face et sur la circonférence, lui donnant 
le profil qu’on juge à propos. Cette opération 
terminée , on Ôte la pièce de dessusile tour, et 
on retire le mandrin ou petit arbre qui a servi 
à la tourner. 

On s’occupe ensuite de l’arbre auquel on 
donne une longueur suflisante pour qu’il porte 
sur toute la largeur des deux montans , et qu’il 
ait par un bout quelques lignes de plus, pour 
faire une vis qui doit recevoir la manivelle. 
Cet arbre est en acier , on le fait rond par les 
bouts et carré ou à huit pans au milieu , c’est- 
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à-dire dans la partie qui doit entrer dans le 
moyeu. Le bout destiné à recevoir la manivelle 
doit être plus petit et former épaulement ; on 
tourne les deux collets pour qu’ils soient plus 
ronds et plus unis. 

Quand l'arbre est terminé, on le fait entrer 
avec un peu de force dans le moyeu ; on fixe 
sur l’un des collets une bobine, au moyen 
d’un écrou , on remet le moyeu sur les pointes, 
on achève de le tourner et on le polit. 

On divise ensuite la circonférence en six 
parties égales , et à chacune de ces parties, on 
perce avec une mèche ordinaire des trous d'un 
pouce environ de profondeur, et qui doivent 
être bien droits, car autrement les rayons qui 
doivent joindre le moyeu au cercle ou à la roue, 
ne seraient pas à égale distance l’un de l’autre, 
et l’opération serait manquée. 

On tourne après cela six petits rayons de 
longueur bien égale , auxquels on donne encore 
le profil qu’on désire ; on réserve à un bout de 
chaque rayon un petit tenon de grosseur pro- 
portionnée au trou où il doit entrer, et on 
place ces rayons aprés avoir trempé dans la 
colle le tenon seulement. On s’assure ensuite 
si les tenous sont bien droits ,et parfaitement 
égaux en longueur, puis on place la pièce 
dans le cercle où elle doit entrer très-exac- 
tement , si toutes les proportions ont été bien 
gardées. 

_ Pour consolider le moyeu, on fait avec un 
instrument pointu, à la roue, six petits trous 
correspondant au bout de chacun des rayons; 
on enfonce dans chacun de ces trous , un clou 
d’épingle un peu fort qui, traversant la roue, 
va entrer dans le bout du rayon, et la fixe so- 
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lidement. Comme ce clou d’épingle traverse fa 
caunelure de plomb, qu’il ne faut pas gâter , 
on l’enfonce avec un poincou émoussé, jusqu’à 
ce que la tête soit cachée dans le plomb. Il est 
tu bon de remettre la roue sur le tour, à différentes 
| fois, pour s'assurer si elle tourne parfaitement 
4 droit, et, dans le cas contraire, pour corriger 

ê les irrégularités. 
1À On peut, si l’on veut, placer entre les rayons 
des vases, ou autres petits enjolivemens, en 
bois de différente couleur , et même en ivoire; 
et ces Vases ne sout pas faciles à tourner avec 
| le tour à pointes : cependant on y parvient en 
l sn le moyen suivant. 

u prend autant de petits morceaux de bois 
qu’on veut faire de vases, et on laisse à l’un 
des bouts assez de bois pour former une bobire, 
et quand le vase est tourné on coupe la bobine 
avec soin. Ce travail minutieux doit être fait 
qu'avec le ciseau , car la pièce, ne devant son 
poli qu’à la netteté du coup, ne serait jamais 
bien finie si on se servait du grain d'orge. Pour 
pouvoir adapter ces ornemens à l’intérieur du 
cercle , on leur laisse un petit tenon qu’on fait 
entrer dans Île trou pratiqué exprés , après l’a- 
voir trempé dans la colle forte. 

Pour que la roue soit entièrement terminée, 
il ne reste plus qu’à faire la manivelle qui doit 
être de fer ou d’acier. On prend une tringle 
large de quatre lignes et épaisse de deux, on 
Ja forge et on lui donne la forme d’un C, ré- 
servant à chaque bout une partie plus farge et 
plus épaisse que le reste ; on donne à ce C, 
avec ia lime, une forme régulière ; quand on 
a bien adouct avec une lime fine et de l’huile 
W. toutes les parties du C, on fait au bout qui doit 
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s'adapter avec la vis du moyeu, et qui, comme 
je l'ai déjà dit, est plus large et plus épais que 
le reste, un trou qu’on taraude afin qu’il puisse 
servir d’écrou ; on fait aussi un trou sur l’autre 
bout, mais on ne Le taraude pas, on Île fraise 
seulement. 

On prend ensuite un morceau d’acier de 
longueur suffisante, et on fait à chaque bout, 
avec la lime, un tenon dont l’un doit entrer 
dans le trou non taraudé , fait à l’un des bouts 
du C; pour consolider ce tenon , on le rive au 
marteau le plus proprement possible. On aura 
préparé avant, un pelit tuyau de cuivre dans 
lequel doit entrer la tige d’acier, et dans lequel 
elle doit tourner sans balotter, mais libre- 
ment; ce tuyau doit être un peu moins long 
que la tige d'acier. On prend ensuite un man- 
che de bois qu’on a aussi dû préparer aupara- 
vant ; on fait entrer dans untrou pratiqué au 
milieu, le tuyau de cuivre;ice manche pour 
plus de propreté étant fait de deux pièces du 
corps et de la pomme, on'rive la tige d’acier 
au bout du corps, de manière que le tuyau 
tourne librement; enfin, on fixe la pomme au 
bout du corps du manche avec un tenon qu’on 
ya laissé; par ce moyen on n’apercçoit pas la 
rivure. 

Une des pièces les plus importantes qui res- 
ient à faire , c’est le chariot qui porte le fuseau 
et le volant. 

On tourne une pièce de bois de dix pouces 
environ de longueur , et on a soin de conserver 
au milien et vers les extrémités , un renflement 
assez fort pour recevoir un tenon ; on perce ; 
sur Îes renflemens des extrémités, deux trous 
«légale grandeur et parallèles entre eux; on 
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en perce un troisième sur lespèce de boule 
qui est au milieu ; ce trou ne doit pas traver- 
ser la houle en entier, et ne doit pas être en 
ligne droite avec les trous des montans ; on 
tourne ensuite l’embâse, ct on y fait un tenon 
carré méplat, long et large d’un pouce, et épais 
au moins de huit lignes. Pour que le chariot 
ait plus d’assiette, on donne à l’épaulement dix : 
huit lignes environ de largeur. On taraude le 
tenon de manière à ce qu’il ait six à sept lignes 
sur sa largeur. 

On tourne ensuite deux montans de six à 
sept pouces de hauteur, on laisse au bas de 
chacun un tenon, et en haut une partie cy- 
lindrique; on peut orner ces montans de dif- 
férentes moulures; on fait en haut un petit 
couronnement ; on Ôôte ensuite les montans de 
dessus le tour, mais avant , on fait à égale hau- 
teur, sur chaque montant, deux traits fins , à 
une distance de six à huit lignes l’un de l’autre. 
On fait ensuite sur la partie cylindrique de 
ces montans , des mortaises d'environ deux li- 
gnes de large , dans lesquelles on met un petit 
morceau de euir fort, qu’on coupe carrément à 
la hauteur de la mortaise , et dont on arrondit 
les angles extérieurs ; on fixe ces morceaux de 
cuir avec un clou d’épingle à tête perdue. 

On trace ensuite sur le plateau , mais un peu 
hors du milieu , une entaille de grandeur pro- 
portionnée à celle du tenon pratiqué au pied 
du chariot ; on perce après cela, dans le pro- 
longement de la ligne du milieu de l’entaille, 
un trou de six à sept lignes de diamètre, et 
plus long que l’entaille au moins d’un pouce ; 
la vis que l’on met dans ce trou doit y tourner 
facilement. On tourne une vis de rappel dont 
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Pembäse placée au-dessous de la tête doit po- 
ser justement contre le bout du plateau et sur 
son épaisseur , et après avoir presenté cette vis 
en dessous du plateau , on marque l’endroit où 
est un renfoncement circulaire qu’on a dû 
faire à peu de distance de la vis, on pratique 
dans’ ce renfoncement une entaille de même 
diamètre que la vis, et de la même largeur 
que le renfoncement fait sur la vis. L’entaille 
faite sur le plateau ne doit pas traverser la sur- 
face supérieure ; on fait une petite lame de 
bois qui entre juste dans cette entaiile en tout 
sens, on l’échancre au diamètre de la vis, et 
on la met dans cette entaille, Quand la vis 
est à la place qu’elle doit occuper, et qu’elle 
est passée dans le tenon du chariot, entrant 
juste dans l’entaille, elle tient solidement à sa 
place la vis, qui alors ne peut plus que tour- 
ner sur elle-même , et faire avancer ou reculer 
le chariot. 

Je ne parlerai pas des bobines et de tout ce 
qui les compose, d’abord, parce que la des- 
criplion de cette partie demanderait des détails 
aussi longs qu'inutiles, et ensuite parce qu’on 
peut se procurer à très-médiocre prix des bo- 
bines toutes faites ; il n’est d’ailleurs personne 
qui ne connaisse la structure d’une bobine; dans 
tous les cas, ceux qui s'occupent du tour , n’ont 
besoin que d’un modèle pour être assurés de 
réussir à l’imiter. 

On peut, si l’on veut, joindre au rouet une 
petite tasse qui sert à mettre de l’eau > et qui 
est supportée par un bras fait sur Le tour. Voici 
comment se fait ce bras : on tourne deux petits 
cylindres d’égale longueur, et de dix-huit li- 
gnes environ de diamètre ; on réduit la tige à 
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un diamètre de cinq à six lignes, et à chaque 
bout on conserve le cylindre dans toute sa 
grosseur; on arrondit ces bouts en forme de 
boule, et ensuite on enlève avec précaution 
par-dessus et par-dessous , tout le bois qui ex- 
cède lPépaisseur des tiges; on dresse les sur- 
faces de manière à ce qu’elles s'appliquent jus- 
tement l’une sur l’autre, sans que les tiges se 
touchent quand on voudra plier {e bras ; ces 
bouts qui avant étaient des boules , ne forment 
plus que des cercles; on perce bien exacte- 
ment au milieu ces cercles , et on joint les bras 
des deux côtés au moyen d’un morceau de 
cuivre, rivé des deux côtés de manière à ce 
que les deux pièces puissent se plier facile- 
ment l’une sur lPautre ; les deux autres bouts 
sont destinés l’un à attacher le bras sur le 
rouet au moyen d’une vis, et l’autre à suppor- 
ter lécuelle; ces deux bouts sont également 
percés , et les trous qu’on y a pratiqués doi- 
vent être taraudés. Comme le hois est natu- 
rellement poreux, et qne l’eau filtrerait à tra- 
vers si on la mettait directement dans la tasse, 
on donne à cette tasse une forme carrée, afin 
qu’elle puisse contenir un petit vase de verre. 
Ïl est clair qu’on conserve au-dessous de la 
tasse un tenon qu’on taraude , et qui s’ajuste 
avec lPécrou formé au bout du bras; quand 
on aura fait un rouet de ce genre on sera &s- 
suré de faire tous ceux qu’on voudra entre- 
prendre , surtout si l’on a un modèle. ( Voyez 
Ph Lfiss02) | 
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Manière de tourner carré entre deux pointes , 
un balustre , une colonne, etc. 


On prend un morceau de bois dur , dont la 
grosseur doit être à peu prés du üers de la 
longueur , et on en fait un cylindre aussi exact 
qu'il est possible de le faire ; en supposant que 
ce cylindre ait douze pouces de long, et que 
son diamètre soit de quatre pouces ; on le ré- 
duit à l’un de ses bouts, sur environ trois 
pouces de longaeur, à quinze ou dix-huit li- 
ynes de grosseur , et cette parie amst réduite 
est destinée à faire une bobine pour recevoir la 
corde. Le bout du cylindre sur le côté duquel 
est pratiqué cette bobine, doit être dressé très 
exactement. 

Quand le cylindre est ainsi préparé , On 
trace au tour , sur chaque extrémité, un cercle 
qu'on divise en autant de parties égales qu’on 
veut iourner de pièces , sans cependant que 
les divisions puissent aller au-delà de huit. On 
trace ensuite avec une pointe ou autrement, 
une ligne partant de chaque porit de Ja divi- 
sion, et ahoutissant au point qui lui corres- 
pond, et on s'assure avec up Compas, si chaque 
ligne est à une distance égale de l’autre sur 
chacun des bouts du cylindre; cette opération 
faite , on creuse sur toute la longueur du Cy- 
lindre autant de cannelures qu’on à tré de 
lignes, et on donne à ces cannelures une lar- 
geur et une profondeur qui doivent être de 
l'égalité la plus parfaite. 

On se sert de gonges de menuisier pour com- 
mencer à évider les canneluves, on emploie 
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ensuite, pour dresser le fond, un outil qu’on 
nomme guimbarde , et pour dresser les deux 
côtés un guillaume dont le bout ne coupe pas, 
et qu’on nomme gui/laume de côté. Je ne con- 
seille pas à un commencant d'entreprendre un 
pareil travail, car il offre des difficultés qui ar- 
rêtent parfois la main la mieux exercée. 

Quand on s’est assuré de la régularité des 
cannelures, on prend une petite planche de 
noyer où d'autre bon bois, on la dresse à la 
varlope, on la met à peu près au rond avec la 
scie, et on pratique , au centre, et sur le tour, 
un trou dans lequel doit entrer trés-juste Le 
tourillon ou la bobine qu’on a réservée au bout 
du cylindre pour recevoir la corde du tour. 
On met cette petite planche à la place que je 
viens d'indiquer, faisant en sorte qu’elle pose 
trés-exactement contre le bout du cylindre, on 
la fixe sur ce bout avec des clous d’épingle 
ou des vis à bois de quinze à dix-huit lignes 
de longueur, et on la met avec Le mandrin 
sur le tour. 

La manière de tourner celte planche et toute 
autre n’est pas facile à saisir ; ce qui le prouve, 
c'est qu’on trouve rarement une planche tour- 
née, dont la surface soit également unie et po- 
lie sur tous les points; pour réussir dans cette 
opération , on commence par ébaucher la pièce 
avec la gouge, et quand elle est au rond, on 
incline la gouge vers la gauche , et on ne prend 
de bois que sur le côté de cet outil, qui fai- 
sant l’effet d’un ciseau trés-incliné , coupe très- 
net les fils du bois. On ne saurait, je le répète, 
apporter trop d'attention quand on tourne une 
planche. 


Le cylindre étant terminé, on s’occupe des 
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pièces qui doivent entrer dans les rainures set 
qui sont celles qu'on veut tourner carré pour 
les faire bien égales ; on choisit un morceau de 
hêtre, de noyer ou même de chêne, qui aitau 
moins trois pouces en carré sur dix-huit pouces 
environ de longueur , et on le corroie sur deux 
des faces qui se suivent; on trace sur la face de 
dessus, avec un trusquin , deux traits dont l’é- 
cartement doit un peu excéder la dimension des 
rainures du cylindre, ensuite on trace aussi 
avec le trusquin , sur la surface de dessus, un 
trait qui marque la profondeur de la rainure 
qu'on doit faire dans cette dernière pièce de 
bois. Cette rainure doit être de la même gran- 
deur que celles pratiquées sur le cylindre, et 
se fait de la même manière. Pour empêcher que 
les morceaux, dans l’opération suivante, ne 
sortent de la rainure, on en ferme le bout avec 
un morceau de bois de même forme que la rai- 
nure , et on le fixe avec des clous dont on a soin 
de noyer la tête. On attache aussi sur l’entaille, 
dans toute la longueur de la rainure, et à quatre 
ou cinq lignes du bord à droite, une tringle qui 
sert à diriger Le rabot dont on se sert pour en- 
lever le bois qui se trouve de trop sur chaque 
morceau. 

Les choses ainsi disposées, on fait entrer une 
des pièces de bois dans la rainure, ayant soin 
de mettre en dessous, la surface la mieüx dres- 
sée. Cette pièce à laquelle on a laissé un peu 
de gras, excède nécessairement la surface supé- 
rieure de l’entaille, alors on prend un rabot 
dont le fer doit être parfaitement en fût, et on 
enlève cet excédant. Quand cette première face 
est dressée à la profondeur exacte de la rainure, 
ontire la pièce de la rainure, on la place sur la 
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face suivant! t 

ce : ante, et on dresse cette «se le {2 
a Ge cette Seconde face 
a me manicre que la première : on fait 
a même chose pour Îles deux autres faces. 


Quand les pièces sont ainsi mises au carré 
on les place dans les rainures du cylindre où 
elles doivent entrer juste et sans forcer; mais 
comme l'outil en tournant pourrait les Des 
on les consolide en liant chaque bout du Cy- 
lindre avec du fil de fer recuit, ou bien avec un 
cercle de fer fait exprès. On a dû auparavant 
avoir soin que toutes les pièces posent égale- 
ment contre la planche, ou le plateau fixé au 
bout du cylindre , sur la bobine. Cette précau- 
tion est d’aulant plus importante, que si l’une 
des pièces ne posait pas exactement sur le pla- 
teau , les moulures ne se rapporteraient plus les 
unes avec les autres. Les pièces étant ainsi pla- 
cées et maintenues, on met le cylindre entre 
deux pointes, on dessine alors la forme et le 
profil qu'on veut donner aux pièces. Mais soit 
qu’on veuille former un vase ou une coionne, 
il faut avoir égard à la grosseur de la pièce, et 
ne faire que des moulures qui aient peu de 
saillie. 


Pour ébaucher louvrage on se servira de la 
gouge ordinaire ; mais quand on aura atleint 
dans toute leur longueur, les morceanx placés 
dans les rainures , on déterminera les moulures 
par des traits circulaires faits avec l’angle d’un 
ciseau, et on ébauchera les parties destinées à 
être creusées, avec une autre gouge affütée un 

eu de long. On se servira d’un ciseau bien 
affülé pour terminer le travail. Cependant on 
emploiïera pour Îles parties creuses et étroites , 
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ouun siseau coupant de biais, ou le côté d’une 
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gouge qui produirait le même effet. Enfin, on 
polira avec du papier de verre trés fin. 

Quand le premier côté est terminé, on retire 
les pièces de leurs rainures, on les change de 
face, et on opère de la même manière jusqu’à 
la quatrième face ; on à soin de placer les pièces 
de manière que la face terminée revienne sur 
l’ouvrier. 

Il pourrait arriver qu’au quatrième côté, il y 
etit au bois des bavures ; pour éviter cet incon- 
vénient, on se sert de la gouge et du ciseau de 
biais qui coupent le bois beaucoup plus net, et 
on ne va qu’à trés-petits coups. 

Quand Les pièces ont été changées de face, il 
faut s'assurer , aussitôt qu'on les à remises dans 
les rainures, si les moulures se ra pportent bien, 
car autrement l’opération serait manquée , sans 
qu’on puisse y remédier. 

Pour faire de cette manière, un balustre, 
une colonne, un vase, etc , le meilleur bois 
qu'on puisse choisir, c’est le houx bien sec. 
Mais dans tous les cas, on ne doit employer que 
du bois dur, liant et doux. 

Quand on eommence à tourner, les pièces 
bien emboîtées dans les rainures , demandent 
peu de ménagement; mais il n’en est pas de 
même pour les autres, et surtout quand on est 
parvenu à [a quatrième face, car alors les par- 
tes ou les moulures ont été faites laissant beau - 
coup de vide, et rien ne soutenant le bois en 
cet endroit, on pourrait briser la pièce, ou au 
moins arracher les angles et faire des bavures 2 
SUun n'avait soin d'aller à trés-petits coups. Je 
le répète pour ces sortes d'ouvrages, il faut 
avoir beaucoup d'exercice et de légéreté dans 
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la main. ( Voy. PLI, fig. 48, un balustre ter- 
miné. ) 


SECTION IX. 
Manière de tourner des pièces triangulaires. 


Les pièces triangulaires se tournent à peu 
de chose près , comme les pièces carrées; toute 
Ja différence consiste à faire sur un cylindre 
semblable à celui que j'ai dépeint dans l’article 
précédent, des rainures angulaires, et à donner 
cette même forme aux pièces qu’on veut tour- 
ner. Voilà la méthode qu’on peut suivre. 

Quand le cylindre est préparé, on trace avec 
un compas, sur du papier , un cercle du même 
diamètre que le cylindre. On divise ensuite la 
circonférence de ce cercle en trois parties égales, 
et tirant nne ligne de chaque point à celui qui 
se trouve le plus près. On forme un triangle 
équilatéral ; prenant ensuite, avec un Compas, 
la longueur d’un des côtés, on mesure le cy- 
lindre, et on s'assure du nombre des rainures 
qu’on peut tracer sur sa surface. On divise en- 
suite cette surface de manière à ce qu'entre 
chaque rainure il se trouve un espace de quel- 
ques lignes; et on marque les divisions par des 
traits tirés d’un point à un autre. , 

Pour faire Les rainures, on saisit le cylindre 
dans un étau, mais entre les mâchoires d’un 
étau en bois de crainte de l’endommager, eton 
enlève le bois d’abord avec une scie à denture 
moyenne , et ensuile on recale les faces avec une 
écouenne un peu fine jusqu’à ce qu'on ait at- 
teint les traits marqués aux deux bouts du cy- 
lindre. On doit faire en sorte que les deux côtés 
du triangle soient parfaitement dressés dans 
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toute leur longueur, car autrement les pièces 
qui doivent y être placées ne poseraient pas. 
exactement, ce qui rendrait l'opération vi- 
cieuse , et même impossible, 

Pour faire les pièces triangulaires qui doivent 
entrer dans les rainures du cylindre, et y être 
tournées , on se sert d’abord de la varlope , et 
quand elles sont dressées on s’assure de leur 
exactitude en les présentant dans une rainure 
de forme triangulaire, et de la grosseur des 
piéces, pratiquée dans un morceau de bois un 
peu fort. 

Quand toutes les pièces sont terminées, et 
qu’on s’est assuré qu’elles sont bien égales, on. 
les place sur le cylindre, on les y assujettit, 
comme les pièces carrées, avec du fil d’archal, 
au bien un cercle, puis on les tourne sur 
chaque face, on les termine et on les polit, 
absolument de la même manière que les pièces 
carrées. 


SECTION x. 


Tourner ovale méplat des vases, des co- 
lonnes , etc. 


Les pièces de cette espèce sont beaucoup 
plus difficiles à tourner que les autres, elles 
se confectionnent sur un cylindre comme les 
pièces carrées et triangulaires ; mais les canne- 
lures ne se font pas de la même manière, et 
demandenides précautions toutes parliculières ; 
car la courbe de ces piéces devant être absolu- 
ment la même que celle de la circonférence du 
cylindre , quand la pièce est tournée d’un côté 
la courbe ne peut dr êlre changée. 

Quand le cylindre est préparé, on fait dans 
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une petite planche, une encoche de ia même 
courbure que le cylindre, et on serre la planche 
et le cylindre dans un étau. On prend ensuite 
exactement le rayon de ce même cylindre, et 
pour réussir plus sûrement, on place la pointe 
d’un compas, à l’écartement du rayon, sur des 
points hors du centre, et on trace la courbe; 
après cela, pour que les cannelures soient à une 
distance égale du centre, on fait à une planche 
un trou, dans lequel le cylindre entre juste par 
Je bout, et à partir du centre du cylindre, on 
trace un cercle sur la planche, et c’est sur ce 
cercle qu’on pose la pointe du compas pour 
diviser le bout du cyliadre. 

Pour faire les cannelures, on tire parallèle- 
ment à l’axe, un trait à chaque point où les 
courbes touchent le cercle de l’un des bouts du 
cylindre , on trace après cela les mêmes courbes 
à l’autre bout, et on saisit le cylindre avec un 
étau ou autrement. Ensuite avec un rabot-rond, 
c’est-à-dire dontle fer est arrondi sur sa largeur, 
conformément à [a courbure du trait marqué au 
bout du cylindre, on fait la cannelure qui doit 
se trouver régulière par chaque bout, et par- 
faitement droite. Enfin on fixe sur le bout du 
cylindre le plateau dont jai déjà parlé plusieurs 
fois, et dont Punique fonction est de servir à 
poser juste les pièces qu'on veut tourner. 

Quand le cylindre est ainsi disposé, on 
prend une tringle de bois convenable, et avec 
une varlope, on lui donne une forme méplate. 
Cette tringle doit être un peu plus large que les 
cannelures, et êlre plus épaisse que deux fois 
la profondeur de ces mêmes cannelures. On 
prend ensuite un rabot céntré où à mouchetïte, 
c’est-à-dire qui courbe sur sa longueur, et 
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produit un effet absolument contraire au rabot 
rond , et avec ce rabot cintré, on donne à la 
tringle , sur une face, la courbure qu’elle doit 
avoir, 

11 serait difficile de donner à l’autre face la 
même courbure, la tringle ne pouvant plus 
porter sur l’établi ; alors, pour opérer facile- 
ment, on prend uue planche, ou tout autre 
morceau de bois de longueur convenable, et 
avec le rabot rond qui a servi à faire les canne- 
lures du cylindre, on fait une cannelure sem- 
biable, On place dans cette cannelure la partie 
courbe de la tringle, et on donne la même 
forme à l’autre face. Comine on a dû prendre 
des rabots se convenant parfaitement, les trin- 
gles doivent entrer juste dans les rainures. 

La préparation du cylindre et des tringles 
n’est pas ce qui offre la plus de difficulté, c’est 
la manière de tourner les pièces. Comme on a 
dû donner à la tringle une longueur suffisante 
pour qu'on puisse y trouver autant de pièces 
qu’il existe de canrelures sur le cylindre, on 
sépare toutes ces pièces, on en dresse parfaite- 
ment les bouts , et on Îles place dans les canne- 
lures. 

Pour les tourner , on les maintient sur le cy- 
linere au moyen du cercle dont j'ai parlé plu- 
sieurs fois , el pour placer ces cercles, on laisse 
sur chaque bout des pièces , une longueur d’en- 
Virôn un pouce; c'est de ce point, que part le 
profil des pièces. On doit se servir d’outils cou- 
pant parfaitement bien et de biais, car autre- 
ment il srait impossible d’éviier les bavures, 
et même les éclats. On aura surtout grand soin 
de ne pas changer la courbure. 

Quand on à donné aux pièces, sur une face, 
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la forme d’un vase, d’une colonne , on les dé- 
monte et on les retourne, les plaquant dans les 
cannelures sur la face opposée. Voilà l’opéra- 
tion la plus difficile; d’abord les mouiures 
doivent Se rapporter non seulement sur les 
pièces, mais encore avec celles qui sont sur le 
noyau du cylindre, ensuite les deux extrémités 
des pièces posant seules dans les cannelures, 
on a deux grands inconvéniens à éviter dans le 
travail, savoir : Les bavures, et le broutement. 
Pour vaincre ces difficultés, il faut avoir des 
outils coupant de biais, et parfaitement bien 
affilés, n’emporter à la fois que très peu de bois, 
et surtout avoir la main extrêmement légère. 


SECTION XI. 
Tourner triangulaire rampant. 


Quand on veut donner cette forme à une 
pièce, on fait un cylindre absolument de la 
même manière que ceux dont j'ai déjà parlé 
plusieurs fois, et on trace sur sa longueur des 
lignes dont l’inclinaison à l’axe est proportion- 
née au rampant qu’on veut donner à la figure. 
A partir de chaque bout de ces lignes, on di- 
vise chaque bout du cylindre en autant de par- 
ties qu’on le juge à propos, et qu’il est possible 
de le faire, et on tire une diagonale pour chaque 
partie ou division. On trace ensuite des lignes 
qui, partant du point de chaque division, 
viennent aboutir aux centres du cylindre. Aprés 


‘cette opération , qui demande beaucoup de soin 


et d’exactitude, on porte sur chaque ligne de 
division des bouts du cylindre, la longueur 1, 
2, de l’un des côtés égaux d’un triangle isocèle 
qu'on aura tracé sur un morceau de papier, ou 
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sur une petite planche unie. (Un triangle iso- 
cèle est celui dont la base est plus petite que les 
deux autres côtés qui sont égaux.) Puis, pre- 
nant avec un compas la longueur de la base du 
même cylindre 2,3, et partant du point mar- 
qué sur chaque division , on porte lécartement 
SF compas vers la circonférence du cylindre. 
Enfin, aprés avoir opéré de la même manière, 
et dans le même sens pour chaque division , on 
trace les lignes 2, 3, c’est-à-dire celles de la 
base de l’isocèle , et on obtient autant de trian- 

gles que de divisions. A 
= On prend une scie à denture fine , on saisit 
le cylindre dans un étau en ayant bien soin de 
ne pas en mâcher la surface , et on coupe la par- 
tie du hoisqui se trouve comprise dans le trian- 
gle. On recale ensuite avec un ciseau toutes les 
entailles , on en dresse bien les faces sur la lon- 
gueur, et on s'assure de leur régularité au 
moyen d’une bonne règle, et d’un calibre de 
cuivre fait exprès, auquel on donre Î& forme 
de celui qui se trouve PL. I, fig. 66. 

Avec ce calibre, on s’assure non seulement 
de la justesse de l’angle, mais encore de la pro- 
fondeur que les caninelures doivent avoir. Les 
pièces ayant plus d'épaisseur dans le milieu que 
dans les auires parties, c’est 1à qu’on prend le 
renflement quand il est nécessaire d’en conser- 
ver un pour la pièce qu’on veut tourner; et 
comme il est indispensable de conserver ce mi- 
lieu , on le marque avec l’angle du ciseau. 

Quand le cylindre est ainsi disposé, on le 
met entre les pointes du tour, et on tourne les 
pièces. Cette opération présente beaucoup de 
difficulté, car le bois étant oblique , on est as- 
suré d’écorcher les angles si on ne le coupe lé- à 
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gèrement, et avec toutes les précautions imagi- 
nables. 

. On a dû conserver à chaque extrémité du cy- 
lindre douze ou quinze lignes de bois destiné, 
d’abord, à placer le cercle qui doit maintenir 
les pièces dans les rainures, et ensuite, ce qui 
n'est pas moins intéressant, à placer régulière- 
ment les pièces dans ces mêmes rainures , 
quand Îa première et la seconde face sont con- 
fectionnées. 

Après avoir terminé le premier côté, on le 
polit, comme je l’ai dit ailleurs, et on retire les 
pièces des rainures après avoir ôté le cylinäre 
de dessus le tour. 

Pour tourner le second côté, on fait un se- 
cond cylindre de même forme, de même lon- 
gueur et de même diamètre que le premier, 
mais ce quirenû la confection de ce cylindre 
très-difficile, c’est d’abord, que ce côté doit 
être travaillé en sens contraire du précédent, et 
être terminé en ligne droite; et ensuite, que 
l'inclinaison des cannelures doit être absolu- 
inent la même, et que les cannelures doivent 
être en tout semblables à celles du premier cy- 
lindre. 

Au reste, on opère comme on a déjà fait, et 
on se sert aussi du même calibre en le retour- 
nant. Ici se présente une nouvelle dificulté, 
c’est de faire accorder exactement les moulures : 
car pour peu qu'il se trouvât de différence entre 
elles, l'opération serait irrévocablement man- 
quée. On s'assure de l'accord des moulures, en 
présentant légèrement à la surface, Pangle bien 
aigu d’un cisezu. 

Le troisième côté se tourne aussi sur un cy- 
lindre du même diamètre que les autres, et 


rs 
DU TOTRNEUR. 179 


dont les cannelures triangulaires sont parallèles 
à la longueur du cylindre. Ce côté qui doit rac- 
corder les moulures ne saurait être trop droit, 
car la plus légère inclinaison détruirait la ré- 
gularité de la piéce. (Voyez PI. I, fig. Go.) 

Je ne saurais trop répéter que les balustres 
de ceite espèce sont très-difliciles à faire , et 
que les commencans surtout ne doivent pas 
s’exposer , en entreprenant une semblable opé- 
ee à perdre du tems, de la peine et du 

O!S. 


Palustre tourné rampant. 


La fig. 6o bis, PL. T, représente un balustre 
coupé au milieu par une ligne circulaire, et 
tourné de manière à présenter, sur deux cy- 
lindres à cannelures inclinées, deux rampans 
en sens contraire. Cette pièce qui, au premier 
coup d'œil, paraît extraordinaire , n’est pas 
plus difficile à faire que les autres. Il suffit de 
tourner chaque face d’une des moitiés sur les 
trois cylindres, et de tourner également sur les 
trois cylindres, les faces de la seconde moitié, 
mais en partie cpposée. Pour donner plus de 
grâce à ce balustre, qui est véritablement cu- 
rieux , On peut réserver une boule au milieu. 


Manière bien plus simple de tourner des pièces 
triangulaires et méplates. 


Tourner méplat. 


Pour tourner méplat , on commence par 
corroyer deux pièces de bois de longueur et de 
grosseur convenable à l’objet qu’on veut con- 
fectionner ; ces deux pièces doivent être par- 
faitement égales, et avoir une largeur double 
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de lépaisseur, c’est-à-dire que, réunies en- 
semble, elles doivent former un carré aussi 
exact que possible, On joint ces deux pièces 
sur le plat, et on les fixe l’une contre l’autre 
avec des viroles, ou avec du fil d'archal ; on 
les place ensuite sur le tour, en pointant juste 
au milieu, c’est-à-dire entre les deux piéces. 
Quand cn est assuré que les pointes sont par- : 
faitement au centre , on met le tour en mouve- 
ment, et on donne à la pièce la forme qu’on 
désire ; on a soin de conserver, à chaque bout, 
une portion de bois d'environ deux pouces à 
laquelle on ne touche pas, et qui conserve sa 
forme primitive. On voit par [à , que pour 
tourner méplat de cette manière , il faut que 
les morceaux de bois soient plus longs de trois 
à quatre pouces que la pièce qu’on veut faire. 
Quand ce premier côté est terminé, on ôte la 
pièce de dessus le tour, on sépare les deux 
morceaux , on les réunit sur le côté opposé à 
celui qui a été tourné, et on les fixe de la même 
manière que la premiére fois, en plaçant les 
viroles sur les parties carrées qui ont été ré- 
servées sur les bouts. On pointe la pièce de 
nouveau , comme je l'ai déjà dit, et on tourne 
le second côté comme le premier en mettant 
la plus grande attention à faire accorder les 
moulures ; pour mieux y parvenir, on peut 
les tracer avec un crayon, ou de la pierre 
noire . en faisant faire un tour ou deux à la 
pièce. . 

Il peut arriver qu’on veuille avoir des pièces 
méplates un peu moins épaisses ; il est, pour 
y parvenir, un moyen bien simple, c’est de 
mettre entre les deux pièces qu’on veut tour- 
ner une petite planchette, de la même lon- 
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gueur que les pièces elles-mêmes , el aux deux 
bouts de laquelle on laisse aussi une certaine 
distance intacte, c’est-à-dire dans sa forme pri- 
mitive. 

On peut par le même moyen tourner des 
pièces triangulaires. Voilà comment on opère 
dans ce cas : on dresse à la varlope six petites 
pièces de bois de même longueur et de même 
grosseur , et on leur donne la forme triangu- 
laire ; on s'assure, au moyen d’un calibre, si 
elles sont aussi égales qu’il est vossible , on Îles 
réunit ensuite toutes ensemble, on les fixe, 
comme je l'ai déjà dit avec une virole ; on les 
place sur le tour, en poinlant bien juste au 
milieu, et on les tourne: quand la première 
face est tournée, on ôte la pièce de dessus Île 
tour, on desserre les viroles, on change Îles 
pièces de face, et on les réunit de nouveau 
comme la première fois. 

On les replace sur Île tour, ct quand cette 
seconde face est terminée , on fait la même 
chose pour la troisième. On ne doit pas oublier 
de conserver toujours à chaque bout une pe- 
tite distance qui reste dans son ctat primiuf ; 
autrement, aprés avoir tourné la premiére face, 
il ne serait plus possible de rejoindre Îles 
pièces. 


SECTION XII. 


Manière de tourner sur le tour & pointes , 
excentriquement , des parties rondes. 


Quand on veut tourner une pièce de cette 
espèce, on choisit un morceau convenable de 
bois de cormier, ou tout autre bois dur ct 
ferme , et on en fait un cylindre, dont où 


L, 10 


178 MANUEL 


dresse bien exactement les deux bouts, en 
ayant soin d’y conserver les centres. On donne 
à ce cylindre la longueur et le diamètre qu’on 
juge à propos, en conservant une certaine pro- 
re entre lun et Pautre. On tire sur ia 
longueur du cylindre, une ligne parallèle à 
l'axe ; et des extrémilés de cette ligne, on en 
tire une autre sur le bout du cylindre qui, 
passant exactement par le centre, partage le 
cercle en deux parties égales. On divise ensuite 
chaque moitié en trois ou quatre parties; on 
remet le cylindre sur le tour , et on marque 
sur la longueur, autant de divisions qu'il y a 
de lignes sur les bouts du cylindre; enfin , on 
trace sur chaque bout, et à des distances égales 
des centres, des cercles dont les diamètres doi- 
vent êlre d’une égalité parfaile. Comme on ne 
peut placer a corde du tour sur le cylindre, 
on pratique à l’un des bouts une bobine assez 
longue pour contenir celte corde. 

Quand on a lerminé ces differentes opéra- 
tions, on place les pointes du tour dans deux 
des points excentriques qui se correspondent, 
et mettant le lour en mouvement, on prend un 
outil dont la forme est à peu près la même que 
celle d’un bédane de menuisier, et creusant 
dans la partie saillante jusqu’à ce qu’on ait at- 
teint la surface de la partie rentrante, on amène 
au rond à l'épaisseur de quelques lignes , une 
petite partie du cylindre, et on forme une ron- 
delle ou espèce de dame à jouer. Comme le 
bédane pourrait arracher le bois sur les côtés, 
on se sert d’un grain d’orge très-mince, ou 
mieux encore d’un ciseau large d’environ sept 
à huit lignes, mais réduit par le bout, à la 
distance d’uu pouce environ , à deux lignes de 
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largeur , et affûilé trés-obliquement; par ce 
moyen, on coupe le bois parfaitement net. 
J'outes les autres opérations ne sont que Ja 
répétition de celle-ci; on passe successivement 
de deux points excentriques à deux autres, et 
on a soiu de donner à toutes les parties le même 
diamètre et la même épaisseur. Il est aussi es- 
sentiel que les rondelles soient contignés Îles 
unes aux autres , de manière à représenter des 
dames placées hors centre, les unes sur les 
autres. On doit couper le bois très-net et éviter 
les écorchures ; il faut aussi éviter le broute- 
ment, et pour y parvenir, on serre modéré- 
ment les pointes, dans la crainte de faire plier 
la pièce par le milieu , et on attaque le bois à 
très-petits coups. ( Voyez P4. 1, fig. 55.) 


SECTION XIII. 


Manière de tourner des cadres sur le tour à 
pointes. 


Quoiqu’on fasse maintenant peu de cadres 
ronds , je crois cependant devoir donner la ma- 
niére de tourner Îles pièces de cette espèce. 

On prend une planche de bois hien sain, et 
surtout exempt de fentes et de gerçures ; on Jui 
donne avec la scie ure forme ronde, et on fait 
au centre un trou assez grand pour recevoir Îa 
vis d’un mandrin , dont la longueur doit excé- 
der l'épaisseur de la planche, au moins de sept 
à huit lignes. Il est inutile de tarauder cetrou; 
il suffit d’y faire entrer la vis du mandrin avec 
un peu de force : d’ailleurs pour que la planche 
soit plus solide, on la fixe avec un écrou. On 
place alors la pointe de la poupée au centre de 
la vis du mandrin, et nd on s’est assuré 
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que la planche tourne bien droit, on La dresse; 
et on achève de Parrondir. On prend alors avec 
un compas la largeur qu’on veut donner au 
cadre, et on marque cette largeur au meyen 
d’un cercle, entre ce cercle et le bord de la 
planche , on forme d’autres cercles déterminant 
les moulures qu'on veut faire sur lé cadre. 
Quand les moulures sont faites, il reste à pra- 
tiquer la feuillure sur laquelle doit appuyer la 
gravure ou la glace pour laquelle le cadre est 
destiné , et à enlever le bois inutile. Pour cela 
on fait à mi-bois, avec un tronquoir , une rai- 
nure tout autour de Pintérieur du cadre, puis, 
tournant la planche, on fait aussi sur lautre 
face, et à mi-bois, avec le même instrument, 
une rainure circulaire, correspondante à celle 
faite sur l’autre face ; imais on lui donne un 
diamètre de trois à quatre lignes plus grand. 
Avec un ciseau qu'on présente droit à la 
planche, on enlève le bois tout autour de lin- 
térieur de ce cercle. Il est encore mieux d’en- 
lever le bois sur le tour, parce qu’on eraint 
inoins d’endommager le cadre. Quand on à 
atteint la rainure faite sur la face antérieure, 
le cadre se détache de lui-même, et le boïs, 
qui se trouve au milieu, reste sur le man- 
drin, 

On peut faire ce cadre également sur le tour 
en l'air, et alors, au lieu de mettre la planche 
SU Ut tnandrin.. onvlatcvissessur-lewnez ‘de 
l'arbre. à 

Parfois on donne au cèdre la forme qui 
se voit PI I, jig. 52; mais celle forme ne 
change rien au travail , seulement au lieu d’ar- 
rondir la planche , on la tient parfaitement, 
carrée. 
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Comme je l'ai déjà dit ailleurs, il n’est pas 
facile de tonrner un cercle sur une planche. 
Pour vaincre les diflicultés que présentent les 
différens sens sur lesquels, on doit couper le 
bois, ii faut apporter beaucoup d’attention, 
avoir des outils bien affûtés , et les tenir assez 
fermement pour qu’ils n’éprouvent pas de va- 
r'iatior. 


SECTION XIV. 


Manière de faire une colonne torse sur le tour 
< à pointes. 


On prend un morceau de bois d’une lon- 
gueur proportionnée à la pièce qu’on veut 
faire ; on réserve à l’un des bouts une bobine 
sur laquelle doit se mettre la corde , et on 
tourne la pièce aussi ronde qu'il est possible 
de le faire. Quand le cylindre est terminé, on 
trace à chaque extrémité un trait bien lécer , 
et on tire sur toute la longueur une ligne qui 
doit être bien parallèle à son axe, et à parür 
de cette ligne, on divise la circonférence en 
plusieurs parties égales. Si la division est en 
quatre parties, on tire des trois points de cette 
division trois autres lignes sur la longueur, ce 
qui {orme les quatre cordes dont la torse doit 
se composer. 

On peut faire faire à ces cordes un ou deux 
tours sur Île cylindre : dans le dernier cas, on 
commence par diviser la longueur du cylindre 
en deux moitiés égales, et on subdivise ces 
deux moitiés en quatre parties aussi parfaite- 
ment égales ; on a soin de marquer Ces divi- 
sions au Crayon ou à la pointe. Alors, à partir 
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nale, avec un crayon, un trait qui va aboutir 
d’abord à la section qui fait ja premiére divi- 
sion en long , avec la première division en 
quatre de l’une des moiliés du cylindre ; en- 
suite à la seconde section , et ainsi de suite, 
Los ce que le tour soit terminé. On répète 
a même opération autant de fois qu’on a de 
lignes à décrire, et toujours en allant successi- 
vement d’une section à une autre. Quand cha- 
que corde a fait ainsi deux fois le tour du cy- 
lindre , l2 torse est entièrement tracée, et il 
ne reste plus qu’à vider les intervailes qui se 
trouvent entre les cordons. 

On se sert pour cela d’écouennes à denture 
fine et très-petite: on place entre deux des 
traits faits au crayon, en diagonale, une gre- 
lette, ou écouenne, qu’on nomme fiers-point , 
et on enlêve le bois, en tournant insensible- 
ment , et en suivant exactement de chaque 
côté le trait, qu’on a bien soin de ne pas en- 
dommager. Quand la cannelure est bien ébau- 
chée , on la termine avec une écouenne ronde. 
Pour que la pièce soit bien faite, il doit re- 
gner la plus grande régularité dans les canne- 
lures, c’est-à-dire qu’elles doivent être toutes 
de la même largeur et de la même profondeur. 
Quand les cannelures sont terminées, on ar- 
rondit les cordons. 

Prés de chaque cordon , et à distance égale, 
on trace un carré qui doit être parfaitement 
exact et ne présenter aucune inégalité. On 
peut mettre sur le cylindre cinq et même six 
cordons , et ne les séparer que par une petite 
baguette. Toutes ces opérations demandent 
beaucoup de soin et d’attention. Comme on 1e 
voit, la majeure partie du travail est exécu- 


bu TOURNEUR. 183 

tée à la main, et non au tour : c’est donc à 
tort qu’on désigne comme faites sur le tour à 
pointes, les torses de ce genre ; aussi n’en ai-je 
parlé que pour n’être pas accusé d’avoir né- 
ligé une partie de l’art de tourner. ( Voyez 


PI, III, fig. 45.) 
SECTION XY. 
Tourner un béton coudé. 


L'inspection d’un bâton coudé suffit seule 
pour prouver qu'il west pas possible de le 
pointer par les deux bouts : cependant on à 
besoin parfois de tourner les bouts d’un bâtor. 
de cette espèce, soit pour faire un pied de table, 
soit pour faire un dossier de chaise. Rien n’est 
plus facile que ceite opération. 

Quand Ie bois dont on veut se servir est 
chauché, on le couche sur une table, ou sur 
un établi, et on prolonge la ligne d’une des 
parties; on forme ensuite grossièrement un 
morceau de bois liant d’un pouce et demi d’é- 
paisseur , et de longueur suflisante, et à l’une 
des extrémités de ce bois; on fait une entaille 
assez grande pour contenir un des bouts du 
bâton. On met le bout dans ce trou, et on l’y 
fixe avec des coins de bois; en met ensiuite la 
pointe du tour dans le prolongement de la 
ligne, et on tourne la pièce parfaitement droite. 
Quand lune des parties est terminée, on ôte 
la pièce de dessus Le tour, et on la remet par 
l’autre bout dans le renvers ; c’est le nom que 
les ouvriers donnent à la courbure. 

Après avoir mis [a pièce sur le tour , ilne 
faut pas oublier de s'assurer si la pointe est 
bien dans l'axe du bout qu'on vent tourner. 
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Cette méthode peut servir daus une infinité de 
circonstances. ( Voyez PL. I, fig. 51.) 


SECTION XVI. 
Vis d’Archimède. 


La vis d’Archimède est une suite de plans 
iaclinés, et se succédent inscusiblement autour 
d’un axe. 

Pour faire cette vis, on commence par lour- 
ner un cylindre en bois, n'importe de quel dia- 
imêtre, mais assez long pour que la rainure 
puisse faire au moins trois révolutions tout au- 
tour; au bout du cylindre, on conserve un 
guide , c'est-à-dire une partie moins grosse, 
qu’on tourne aussi cylindriquement, et qui est 
destinée à soutenir la pièce quand elle est pla- 
cée dans une poupée à coussinets de bois. 
Quand cette pièce a été ébauchée au tour à 
pointes, on la met sur le tour en l’air dans un 
imandrin, puis on monte derrière l'arbre, une 
torse à deux ou trois filets, selon le nombre 
des canaux qu’on veut former ; car on peut eu 
creuser sur le même cylindre trois ou quatre, 
el iméme davantage. On s'occupe ensuite de la 
rainure , qui ne doit pas être circulaire, mais 
une courbe à deux centres, afin qu’elle puisse 
seenir la buule qu’elle doit mettre en imouve- 
ment. Cette rainure se fait sur le tour avec un 
ciseau demi-circulaire , et dont {a largeur doit 
être d'environ trois lignes. Après avoir appro- 
fondi la rainure dans toute sa longueur, on 
jouille a seconde courbure de la courbe, et 
pour cet cffet on se sert d’un ciseau semblable 
au premier, mais d'un plus petit diamètre, et 
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aura soin d’unir parfaitement la rainure, afin 
que rien pe gêne le mouvement de Ja boule qui 
doit rouler dans toute sa longueur. 

Le cyliudre une fois terminé, la tige réservée 
pour servir de guide devenant inutle, on la 
coupe, et à sa' place , parfaitement au centre, 
on fait, avec une mèche un peu fine, un trou 
de quatre ou six lignes de profondeur , et on 
remet Je cylindre dans un mandrin, pour y 
faire sur le tour, un centre de la même nature. 
On fait ensuite une plaque mince de fer ou 
d'acier , au centre de laquelle on pratique un 
trou rond, susceptible de recevoir une tige 
aussi ronde, calculée de manière à ce qu’elle 
remplisse exactement le trou fait au centre du 
cylindre ; cette tige doit ressortir de ciuq ou 
six lignes, afin de former un axe ou tourillon 
sur lequel le cylindre doit tourner. Pour que 
la plaque ait plus de solidité, on la fixe sur le 
bout du cylindre avec des clous à tête fraisée, 
où mieux avec de petites vis; à l’autre bout du 
cylindre, et aussi parfaitement au centre, on 
place une plaque et un tourillon de la même 
espèce ; mais ce tourillon, étant destiné à re- 
cevoir une manivelle, doit être carré par le 
bout. 

On place ensuite ce cylindre obliquement sur 
une espèce de trétéau dont on voit la forme. 
(PI. MIE, fig. 55.) 

J’ai dit plus haut que la rainure devait être 
une courbe à deux centres pour retenir la 
boule ; voilà pourquoi : pour démontrer le jeu 
de la machine , on met une boule dans la rai- 
pure, et cette boule, placée dans le bas de la 
raimure , arrive trés-promptement dans le haut 
quand on tourne le cylindre de gauche à droite. 
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Pour empêcher que cette boule ne tombe quand 
elle est parvenue au haut de la rainure , et pour 
qu’elle soit continuellement en mouvement, on 
a imaginé le moyen suivant : 

Quand le cylindre n’est encore qu’arrondi , 
on le perce sur la longueur d’autant de trous 
qu'on à formé dessus de rainures; ces trous 
doivent être placés à distance égale du centre, 
et ep face de chaque rainure. Quand les rainu- 
res elles-mêmes sont terminées, on fait au haut 
de chacune de ces rainures un trou incliné à 
l'axe du cylindre, et dont on évase un peu 
l’entrée ; ce trou doit aboutir au canal de la 
rainure la plus proche. On recouvre ordinaire- 
ment ces trous de manière à ce qu’on ne voie 
pas par où entrent et sortent les boules qui sont 
continuellement en mouvement, c’est-à-dire 
qui montent et descendent pendant tout le 
tems qu’on tourne le cylindre. 

Gette vis d’Archimède , qu’on a toujours re- 
gardée comme une invention trèés-ingénieuse, 
a été dirigée vers un but d’une trés-grande 
utilité. Au moyen de cette vis, dont la cons- 
truction n’est pas tout-à-fait la même que celle 
de la vis que je viens de décrire, on élève 
Peau à une certaine hauteur ; on s’en sert très- 
avantageusement pour relirer l’eau qui gêne, 
quand elle abonde trop, dans des trous desti- 
nés à placer les fondemens d’un édifice quel- 
conque. La vis d’Archimède est donc > SOUS 
ce rapport, une machine hydraulique trés-in- 
téressante. 
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SECTION XVII. 


Manière de tourner à la roue. 


Je ne saurais trop conseiller aux amateurs, 
et en général à tous ceux qui veulent s'occuper 
de l’art de tourner , de se munir, dès le com- 
mencement, d’un tour bien solide. Ils y trou- 
veront de très-grands avantages. Sur un lour 
de cette espèce, on peut travailler des pièces 
délicates, comme des pièces lourdes et d’un 
grand volume, et on ne craint jamais que le 
mouvement de rotation donne des secousses 
qui nuisent toujours à la perfection de Pou- 
vrage. 

Il est aussi essentiel de se procurer des pou- 
pées de'différentes forces , et analogues aux dif- 
férentes pièces qu’on veut tourner. 

On sent que la barre ou le support ordinaire 
ne peut pas suïlire pour tourner du fer ou de 
grosses pièces, et alors on a recours au support 
à chaise dont j’ai donné la description. ( Voyez 
PI: 6.) 

Mais revenons à la roue. On commence par 
tourner le moyeu; on prend à cet effet un 
morceau de bois de huit à dix pouces de lon- 
gueur , sut huit environ de diamëtre, on Île 
perce sur sa longueur de manière à ce que le 
trou puisse recevoir juste l’arbre qui est carré 
par le milieu et rond par les bouts. Cet arbre 
est de fer, sa partie carrée ne doit avoir que 
la longueur qu'on veut donner au moyeu, et 
ses deux collets doivent être tournés avec soin. 
Au bout de chaque collet, est méragée une 
partie carrée à laquelle s’adapte la manivelle 
qui sert à faire tourner la roue. On perce sur 
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le tour, à la lunette, un autre morceau de 
bois de la grosseur du moyeu; on le met sur 
un mandrin de grosseur suflisante, et on le 
tourne ; comme la partie qui avoisine le carré 
doit poser exactement contre la roue, on a 
soin de la couper à angle bien droit. On donne 
au carré une largeur équivalente à l’épaisseur 
des barres de la roue, et pour qu’on puisse re- 
metlre exactement cette dernière piêce à sa 
place, ou fait un repêre. 

La roue se compose de quatre montans aux- 
quels on peut donner de cinq à six pieds de 
longueur. Quand on les a bien corroyés à la 
varlone , on en forme une double croix, au 
moyen d’entailles failes à mi-bois, au milien 
de chaque montant ; les surfaces des entailles 
doivent bien affleurer dessus et dessous. 

On fait ensuite huit traverses qui doivent 
être bien corroyées : on pratique à chaque bonit 
de ces traverses des tenons qui entrent dans 
des mortaises faites à distances égales des cen- 
tres de chaque montant. On trace ensuite des 
lignes qui doivent se trouver exactement au 
milieu des traverses dont je viens de parler, 
et un y fait des mortaises destinées à recevoir 
les tenons de huit petites barres qui portent 
d’un bout sur ces traverses, et de l’autre sur 
l’intérieur du cercle de la roue où ils sont éga- 
lement fixés par un tenon et une mortaise d’un 
pouce de profondeur. 

Pour faire le grand cercle de la roue, on 
trace avec un conipas à verge, sur une planche 
bien saine, d'environ un pouce et demi d'é- 
paisseur, et qu'on a bien unie à la varlope, 
des portions de cercle dont on proportionne fa 
largeur à la force de la roue , et auxquelles on 
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donne une longueur suffisante pour que huit 
de ces portions forment la totalité du grand 
cercle. Quand on a tracé toutes les courbes dont 
on a besoin, on les refend à la scie ; on trace 
ensuite sur une grande table, ou par terre, un 
cerele égal à celu! que doit avoir jintérieur de 
la roue, et on le divise en huit parties égales. 
On tire de ces différentes parties un rayon au 
centre ; on place les courbes de manière qu'elles 
dépassent les traits de quelques pouces, et on 
trace sur le plat de chacune de ces courbes un 
trait suivant la ligne du rayon; on divise en- 
suite , tant à l’intérieur qu’à Pextérieur du cer- 
cle, l'épaisseur en quatre parties égales, et 
on trace des traits qui indiquent la portion de 
bois qui doit être enlevée ; il faut avoir soin 
que l’entaille du milieu aille un peu en dimi- 
nuant vers l'intérieur. Par ce moyén , si toutes 
les proportions ont été bien gardées, on aure 
une roue parfaitement ronde, on présente en- 
suite la roue sur les tenons qui , comme je lai 
dit plus haut, ont été pratiqués au bout de 
chacun des huit petits montans : on fait à l’in- 
iérieur de la roue, à chaque endroit corres- 
pondant au tenon , une mortaise dans laquelle 
ce tenon doit entrer juste, et quand ces mor-- 
taises sont faites, on emmanche le tout; puis 
avec les clés, on serre peu à peu jusqu’à ce que 
toutes les parties soient bien jointes, et forment 
une roue bien ronde. Ce travail demande beau- 
coup de soin et d’exactitudc, car autrement, 
les parles ballotteraient , et la roue ne serait 
pas solde. 

Cette grande roue n’est pas celle sur faquelle 
on place la corde qui doit mettre le tour en 
mouvement, elle ne sert qu’à donner de la vo- 
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lée, et à rendre moins pénibles les efforts de 
celui qui la tourne. On fait donc deux autres 
roues de différens diamètres , et dont on se con- 
tente d’assembler les bouts à plats joints. On 
adapte ces deux roues aux barres et on les y 
fixe avec des vis en bois; on peut, si l’on veut, 
mettre ces deux petites roues l’une contre l’autre, 
ou les placer à chacun des deux côtés de la 
grande ; on a dû faire sur le champ de ces roues, 
une rainure de profondeur suffisante pour re- 
cevoir la corde. 

Le pied de la roue , dont il me reste mainte- 
nant à parler, se compose de deux montans as. 
semblés solidement à tenons et à mortaises sur 
deux patins qui sont eux-mêmes assemblés par 
deux traverses; ces traverses déterminent l’é- 
cartement des montans à la longueur du moyeu. 
On fait ordinairement ce pied avec du bois fort 
et épais, afin de lui donner plus de poids. Pour 
tourner la roue, on place à chaque bout de 
l'arbre, où, comme je l’ai déjà dit, on a laissé 
une partie carrée, des manivelles faites en forme 
de € ou des. 

Au haut de chaque montant, on pratique une 
entaille, au fond de laquelle on introduit des 
coussinets dans lesquels l'arbre doit tourner ; 
au-dessus des montans, on ajuste uue bride de 
fer ou de cuivre qui sert à contenir les deux 
collets de l'arbre, à en régler le mouvement et 
à lui donner de l’uniformité. Au milicu de cette 
bride, on pratique une têtine dans laquelle 
passe une vis de pression qui porte sur les col- 


lets. (Voyez cette roue, PL. II, fig. 29.) 
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CHAPITRE IX. 
TOURNER LES MÉTAUX, 


SECTION PREMIÈRE. 
Manière de tourner le fer et l’acier. 


La position des outils pour tourner le fer, 
n’est nullement celle qu’on leur donne pour 
tourner le bois. La forme de ces outils est aussi 
différente; et sans entrer dans de longs détails 
à ce sujet, je renverrai à la PJ. IL. La fig. 62 
représente et la forme de l’outil et la manière 
dont il est placé sur le support. La partie cou- 
dée sur chaque angle de laquelle on lève avec 
un ciseau bien trempé, des petites encoches qui 
servent à fixer l’outil, porte sur le support qui 
doit être fait en chêne et en bois debout. 

J’ai déjà dit que la gouge, le ciseau plat, le 
por d'orge , l’outil de côté et le burin , étaient 
es seuls outils propres à tourner le fer. 

Quand on veut tourner un morceau de fer, 
on fait parfaitement au centre deux trous de 
forme conique , et qui même en certaines occa- 
sions, par exemple, quand la pièce est forte, 
doivent être assez profonds pour que l’extré- 
mité des pointes ne porte pas sur le fer même ; 
on se sert pour faire ces trous d’un outil pointu 
et conique qu’on nomme pointeau. On met la 
pièce sur le tour, on s'assure si elle est bien 
droite, et on approche le support le plus près 
qu’il est possible de l'ouvrage; on met alors la 
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roue en mouvement, et empoignant le manche 
du crochet qui sert à dégrossir, ayant la main 
gauche près du fer, la main droite en haut, et 
les pouces ouverts et serrés le long du marche; 
on fait un peu baisser le nez du crochet, et on 
l'approche assez pour qu'il touche le fer un peu 
plus haut que le centre. Si on présentait l’outil 
à la pièce de fer comme on ie présente à une 
pièce de bois, cet outil s’émousserait et recule- 
rait sans entamer la pièce , ou bien l’entamerait 
trop : c’est même ce qui fait qu’on netient ja- 
mais la corde trop raide, parce qu’en cas d’en- 
gagement , elle pourrait glisser. On tient l’outil 
bien ferme, en penchant toujours les mains 
tant soit peu à droite, et remettant l’outil dans 
sa première position de manière que les vril- 
lons tombent à droite. On continue ainsi jus- 
u’à ce qu'on ait atteint le rond; en général, 
l’outil doit décrire une tangente au cercle, etil 
est nécessaire que les biseaux soient presque 
perpendiculaires au support, et parallèles à 
lendroit que l’on entame On termime ordi- 
nairement l'ouvrage avec un ciseau à face. 

La chaleur, occasionée par le frottement de 
l’outil contre la pièce, ne tarderait pas, surtout 
quand la pièce se meut avec une certaine vi- 
tesse , d’être assez forte pour détremper loutit. 
On obvie à cet inconvénient en ralentissant le 
mouvement, et en mouillant continuellement, 
ou avec une éponge imbibée d’eau , et disposée 
de manière à ce qu’elle frotte continuellement 
sur la pièce, ou mieux encore au moyen d’un 
vase auquel est adapté un tuyau fort mince , et 
qui, placé au-dessus de la pièce , laisse tomber 
continuellement de l’eau goutte à goutte. 

Quand l'outil est bon, et présenté un peu 
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au-dessus du centre de la pièce, le fer, s’il est 
doux , se caupe avec une facilité surprenante. 

Si l’on veut rendre le fer ou lacier plus facile 
à tourner, on le fait recuire, c’est-à-dire qu’on 
le met dans un brasier : quand il est exacte- 
ment rouge dans toutes les parties , on laisse le 
brasier s’éteindre de lui-même, et le fer se re- 
froidir sans le tirer du feu. 

Si l’on avait à tourner une pièce dont le dia- 
mètre n’excédât pas sept à huit Lignes, au lieu 
du crochet, il serait plus commode, et en même 
tems plus facile de se servir du burin et d’em- 
ployer le tour d’horloger , ou bien uu tour or- 
dinaire dont la roue est mue avec le pied. Le 
burin, comme je l'ai déjà dit, est un outil d’a- 
cier bien trempé, de forme triangulaire , carrée 
ou autre, affüté sur un de ses carrés, et em- 
manché comme les autres outils. On tourne par- 
faitement rond avec le burim; on le présente à 
la pièce obliquement, par rapport à sa longueur. 
On en connaît l'avantage surtout en tournant 
des pièces, sur lesquelles on veut faire des 
gorges, des rainures. J'ai vu des amateurs qui 
commencent les pièces au crochet, et qui les 
terminent au burin. Cette inéthode, bien en- 
tendue, ne peut qu'être avantageuse. 

On tourne l'acier absolument comme le fer; 
mais comme ilest plus dur, il a aussi besoin 
d’être mieux recuit. 

Ce serait une erreur de croire qu’en tournant 
le fer il soit avantageux de donner beaucoup de 
Vitesse à la pièce. L'expérience a prouvé au 
contraire qu'avec un mouvement uniforme et 
lent, l’outil entame beaucoup nieux [a matière ; 
aussi ne met-on jamais la corde sur la grande 
roue. - 
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Pour travailler le fer, il faut nécessairement 
un tour très-solide; on sent aussi que le sup- 
portet les poupées doivent être proportionnés 
a la pièce qu’on tourne. 


SECTION Il. 
MWanière de polir le fer. 


Le fer n’est pas une matière difficile à polir. 
Quand la pièce a été tournée, s’il y reste quel- 
ques rayures , on les fait disparaître avec un 
morceau de pierre du Levant, trempée dans 
Phuile. Ensuite pour donner un poli brillant, 
on prend de vieux linge, qu’on imbibe d’huile ; 
on met dessus de lémeri, et saisissant avec ce 
linge le fer pendant qu’il tourne, on continue 
à le frotter jusqu’à ce qu’on ait obtenu le poli 
qu'on désire. L’acier ne se polit qu'après avoir 
été trempé. Il est une autre méthode plus 
longue , et dont l'effet n’est pas plus avanta- 
geux; c’est de se servir d’abord de limes bä- 
tardes un peu usées sur lesquelles on met quel- 
ques gouttes d'huile, ensuite de limes douces 
aussi avec de l'huile, et enfin d’une planchette 
de bois tendre, imbibée d’huile et couverte 
d’émeri; on promène la lime puis la planchette 
sur les parties droites en long, en croisant tou- 
jours les traits. Quand on s'aperçoit que le poli 
est beau, on essuie la pièce avec des chiffons, 


et toujours pendant qu’elle tourne entre les 


pointes. 


SECTION 111. 
Mantière de tourner le cuivre. 


Le cuivre est plus facile à tourner que le fer. 
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Les copeaux qu’on enlève en le tournant ne 
forment pas des rubans comme ceux du fer; 
mais ils sautent par petits morceaux absolument 
séparés les uns des autres. Ces copeaux sont 
susceptibles d'acquérir par le frottement un 
degré de chaleur suflisant pour brüler la peau, 
et comme on ne mouille pas le cuivre en le 
tournant pour le rafraîchir, on est obligé de 
prendre des gants, et même parfois de se mettre 
sur Ja figure une espèce de masque, autrement 
on courrait risque de perdre les yeux. 

Les outils dont on se sert pour tourner le 
cuivre n’ont pas le même tranchant que les 
autres; on se contente de les affûter carrément 
par l'extrémité ; ce ne sont, à proprement par- 
ler, que des lames d’acier un peu fortes et bien 
trempées. 

On ne prend la pièce de cuivre ni sur le mi- 
lieu, ni au-dessus, mais bien au-dessous du 
diamètre , et pour cela il faut baisser la cale du 
support. Un outil à biseau présenterait l’incon- 
vénient presque certain de brouter , et on sait 
que dès qu’un outil a commencé à produire cet 
effet, il n’est aucun moyen de l'arrêter. Cepen- 
dant on peut réparer le mal et faire disparaître 
les ondes provenant du broutement de l’outil; 
il suffit pour cela d’éloigner nn peu le support, 
ei de tenir l’outil de long et bien au-dessous du 
diamètre. Un grain d’orge présenté de côté sur 
le plan de Pouvrage, peut encore produire le 
même effet. 

Si parfois on a besoin de creuser sur le tour 
une pièce de cuivre, on peut se servir , surtout 
pour commencer le trou, d’un ouul qu’on fait 
facilement soi-même. On prend un morceau 
«acier de forme cylindrique, et d’une grosseur 
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proportionnée au trou qu’on veut faire; on l’a- 
platut par le bout, auquel on conserve cepen- 
dant une certaine force, et on forme sur les 
deux côtés deux biseaux à contre-sens, de ma- 
nière que loutil représente par le bout une 
olive dans sa coupe : on ie trempe au rouge ce- 
rise, et on le remet jaune paille; on l’'emmanche 
solidement en langue de carpe, et ainsi fabri- 
qué , il est três-commode pour faire des trous 
dans le cuivre. 

On ne tourne à la roue à bras que les pièces 
fortes, où d’un grand diamètre ; car toutes les 
autres se tournent avec le pied ; cette méthode 
est la plus commode, surtout quand on veut 
faire des moulures un peu propres. 


SECTION IV. 


Quelques observalions sur l’ivoire, l’écaille, 
l’os , la corne et la manière de les tourner. 


J'ai déjà parlé ailleurs de ces différentes ma- 
tières ; je me bornerai donc à dire que Pivoire 
se tourne de la même manière, etavec les mêmes 
outils que le bois; mais bien plus facilement : 
seulement il faut avoir soin de tenir l’outil bien 
fermement. La matière étant plus compacte et 
plus dure, on peut lui donner des formes beau- 
coup plus délicates ; l'ivoire se polit sans pee, 
et recoit , sans s’égrener, des pas de vis très- 
fins; enfin on en fait des bonbounières, des 
tabatières, des encriers, des manches de cou- 
teaux, des iorgnettes , et une infinité d'autres 
ouvrages , qui sont toujours précieux. J'ai 
vu, à Paris, chez un tablettier, des objels en 
ivoire, qui sont de la plus grande beanteé ; 
mais entre autres, un petit vaisseau, dont toutes 
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les parties, et les cordages même, sont en 
ivoire: cet objet est un véritable chef-d'œuvre. 

On débite livoire avec des scies ordinaires, 
mais très-fines ; seulement pour qu’elles ne s’en- 
crassent pas, on verse de l’eau dessus, de tems 
en items. Il faut avoir soin, en débitant l'i- 
voire, de prendre toujours la pièce sur son fil, 
et d'éviter les endroits où 1l se trouve des taches 
qu’on appelle des fèves, 

L’os est plus cassant que l'ivoire, et n’est 
pas aussi bien veiné ; mais il prend un beau poli, 
jaunit difficilement et se tourne aussi bien que 
l’ivoire. 

On distingue deux sortes d’écailles, la brune 
et là blonde ; la première est beaucoup pluses- 
timée que l’autre, et prend un poli beaucoup 
plus beau. ['écaille se tourne aussi très-facile- 
ment. J’ai donné ailleurs la manière de la polir. 

On tourne aussi la corne : elle prend bien le 
pas de vis; les objets faits en corne sort ordi- 
nairement de peu de valeur. 

Tous les objets en ivoire se tournant absolu- 
ment comme ceux en bois, j'ai regardé comme 
inutile de dire comment on tournait une lor- 
gnelte, un manche de cachet, une bouteille à 
sandaraque : il suflit de voir ces différentes 
piéces pour les imiter quand on a un peu d’u- 
sage du tour. 

_J’observerai ,» en terminant, que livoire 
vieux, celui par exemple qui a servi pour des 
billes, des dames de trictrac, etc., est préfé- 
rable à l’ivoire neuf et jaune; la raison en est 
bieu simple , plus il est vieux, plus il est sec, 
et moins par conséquent on doit craindre que 
les pièces auxquelles il doit servir ne se défor- 
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ment. À vant de débiter l’ivoire de cette espèce, 
il faut avoir soin d’en enlever avec la lime , ou 
autrement , la partie jaune qui le recouvre, et 
qui s'étend rarement au-delà d’une ligne d’é- 
peisseur. 


SECTION V. 
Manière de tourner le marbre et Palbätre. 


On est tout étonné quand on entend parler 
du marbre ou de l’albâtre tourné ; il est cepen- 
dant vrai que ces deux matières se tournent 
presque aussi facilement que le bois, et avec 
les mêmes outils. Je ne parlerai pas des diffé- 
rentes espôces de marbre ou d’albâtre; je me 
bornerai à dire que lalbâtre de Florence, plus 
blanc que les autres, est par cela même plus 
estimé. 

Quand on veut tourner un morceau d’alhâtre, 
on le débite avec une scie ordinaire, et on le 
met dans un mandrin sut le tour en l'air, car ül 
se mandrine facilement; mais on ne peut le 
mettre sur le tour à pointes qu'avec des précau- 
tions particulières, et il est aisé d’en voir la 
cause. Lestrous dans lesquels entrent les pointes 
s’agrandissant par le frottement, on est conti- 
nuellement obligé de resserrer la vis, ce qui 
nuit à la régularité de la pièce. Si cependant on 
veut se servir du tour à pointes, on adapte sur 
le bout de la pièce ur gobelet en bois, au centre 
duquel on place la pointe. L’albâtre et Le marbre 
se coupent, au reste, comme livoireet le bois, 
avec la gouge et le ciseau. 

L’albâtre a encore l'avantage de prendre par- 
faitement le pas de vis, ce qui donne la facilité 
assembler avec toute la propreté possible un 


DU TOURNEUR. 109 


vase ou toutes autres pièces qui se composeut 
nécessairement de plusieurs morceaux ; l'al- 
bâtre se polit aussi très-facilement; on se sert 
pour cet effet d’abord de la poussière que pro- 
duit le sciage, mêlée à égale portion avec du 
tripoli, on délaie ces deux substances dans 
Veau, et on frotte la pièce avec un morceau de 
linge doux. On la laisse sécher , et on enlève la 
poussière avec une brosse douce : on la frotte 
ensuite avec une composition de soufre et de 
potée d’étaim, dont on fait une pâte un peu 
molle. 

Un désagrement qu’il est impossible d'éviter 
en tournant l’albâtre, c’est d’être couvert d’une 
poussière qui entre dans le nez et dans la gorge, 
et qui pourrait même devenir nuisible à la 
santé. 

Comme ie l’ai déjà dit, lalbâtre et le marbre 
s’ébauchent et se tournent comme le bois, et 
peuvent être travaillés avec la râpe et la lime. 
Cependant le marbre, étant plus dur que l’al- 
bâtre , estaussi un peu plus difficile à tourner. 
Au reste, ces deux matières font des pièces 
trés-belles et très-agréables ; il est peu de per- 
sonnes qui n'aient vu des vases, des colonnes de 
pendules et autres objets de ce genre produi- 
sant un trés-bel effet. 


SECTION VI. 
Tour à graver le verre ef manière de s’en 
Serpir. 


Les piéces en ver gravé qu’on voit exposées 
dans un grand nombre de riches magasins, à 
Paris, prouvent que cet art a, comme tant 
Vautres, été porté au plus haut degré de per- 
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fection. On connaît depuis long-tems la ma- 
nière de graver le verre, mais les procédés em- 
ployes depuis quelques années sont absolu- 
ment nouveaux. 

SET û 

Un tour à graver le verre se compose, 1° d’un 
établi de forme ordinaire soutenu par quatre 
pieds réunis deux à deux par des traverses ; 
ces traverses sont placées dans le sens de la 
largeur de l’établi, et à peu près à la moitie de 
Ja hauteur des pieds; 2° d’un arbre coudé rou- 
Jant sur deux paillets de métal fixés sur les deux 
traverses ; 3° d’une roue de volée sur laquelle 
passe la corde sans fin; 4° d’une pédale à ca- 
briolet au moyen de laquelle on met la machine 
en mouvement ; 2° d'ux piédestal placé sur Pé- 
tabli et correspondant à la roue de volée. Ce 
piédestal est surmonté d’un pied-douche ayant 
un trou vertical dans lequel passe un boulon de 
fer destiné à fixer le demi-cercle qui porte les 
deux poupées; ce boulon est retenu en dessous 
de l’établi par un écrou; 6° de deux poupées 
ayant à l’intérieur des ouvertures où sont pla- 
cés les coussinets sur lesquels l’arbre roule ; 
pour que l’arbre ne puisse se mouvoir dans le 
sens de sa longueur, on pratique deux petites 
embases qui appuient contre les poupées en Ge- 
dans du demi-cercle: 7° d’une poulie sur la- 
quelle est portée la corde sans fin, Gette corde 
passe sur le devant et sur le derrière de l’éta- 
bli,et va embrasser la roue de volée. Pour 
donner plus d'élégance au tour, on renferme 
toutes ces parties dans une sphère de cuivre : 
cette sphère est composée de deux pièces pla- 
cées à la hauteur du centre de l’arbre et assem- 
blées à drageoir. 

La queue en plomb de la tige de fer qui porte 
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une petite meule de cuivre rouge est fixée aans 
un trou conique pratiqué à la partie de l’arbre 
excédant la sphère vers la droite, ce trou ne 
doit pas aller au-delà des deux tiers de la gros- 
seur de l'arbre , et pour qu’on puisse changer 
facilement la petite meule , on pratique une 
mortaise au moyen de laquelle on repousse la 
tige à volonté. 

Pour entretenir constamment l’humidité sur 
les petites meules, on place au-dessus de la 
sphère, un vase d’où l’eau découle insensible- 
ment par un petit trou dans lequel entre une 
tige de fer; à l’extrémité de cette tige , on pra- 
tique une mortaise dans laquelle on ajuste une 
petite pince servant à tenir un morceau de cuir, 
ce cuir étant continuellement mouillé , et por- 
tant sur la meule, y conserve d’une manière 
égale l’émeri dont elle est enduite. 

La manière de tourner le verre ne ressemble 
en rien à celle de tourner le bois ou les métaux, 
pPOARE dans Pure, c’est-à-dire pour tourner 
e verre , l’instrument est placé au bout de 
l'arbre et tourne avec lui , tandis que pour 
tourner Îe bois, l'outil est dirigé par l’ouvrier. 

Pour graver sur le verre, on commence par 
enduire une petite meule d’émeri délayé, et 
on imprime à Cette meule un mouvement de 
rotation trés-rapide ; on enduit également de 
boue d’émeri, la surface du verre qu’on veut 
tailler , et sur lequel on a dùü tracer d'avance 
l'esquisse du dessin qu’on veut exécuter, enu- 
. Suile on entame le verre en suivant exacte- 
ment les traces du dessin; quand le dessin est 
ébauché , on change la meule et on en prend 
une autre appropriée au travail ; on est obhvé 
d’avoir une infinité de ces meules, de formes 
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et de grandeurs différentes : on continue de 
la même manière jusqu’à ce que le dessin soit 
entièrement terminé. 

Le frottement des meules entamant le verre ; 
lui enlève nécessairement son brillant et son 
poli; pour réparer cet inconvénient, quand on 
ne veut pas conserver le mat, on se sért d'une 
meule saupoudrée de potée d’étain à sec. 

Ordinairement l’ouvrier est assis devant le 
tour, et pouvant appuyer ses deux coudes sur 
l’établi, il a la facilité de tenir sa pièce avec les 
deux mains, et de la présenter à ia meule sur 
toutes les positions nécessaires. 

La gravure du verre dépend beaucoup du 
goût et de l’imagination de l’ouvrier ; on peut 
en dire autant du choix des outils ; vous voyez 
à peine deux artistes emploÿer , et le même 
outil et la même méthode pour parvenir au 
même but ; il n’est done guère possible de 
donner des régles certaines pour ce genre de 
travail. 

Pour avoir leurs meules sous la mainet ne 
pas être continnellement obligés de chercher, 
les tournenrs en verre réunissent ordinaire- 
ment, par ordre, tous ces petits outils sur un 
plateau qu’on appelle porte-meules, et qu'ils 
placent près d’eux sur l’établi. 


Manière de percer un plateau de verre. 


Cette opération peut se faire avec le tour en 
l'air ordinaire , quand le plateau n’est pas trop 
grand. On met sur le nez de larbre le mandrim 
qu’on nomme porte-foret , auquel on a adapté, 
parfaitement au centre, une mèche en cuivre 
rouge ; on place ensuite le plateau en face du 
mandiin et de manière à ce que le point cen- 
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tral de ce même plateau corresponde directe- 
ment avec la mèche de cuivre: alors on hu- 
mecte celte mêche avec de lhuile d’olive, on 
la couvre d’émeri, et on met le tour en mou- 
vement, ayant soin que le plateau porte tou- 
jours contre la mèche; par ce moyen le verre 
se mange insensiblement, et le plateau finit 
par se percer. Quand on a bien opéré, le trou 
se trouve en même tems très-rond et très-uni : 
ce moyen ne pourrait être mis en usage pour 
un platean où un autre objet de grande di- 
mension. 
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CHAPITRE X. 


QUELQUES NOTIONS SUR L’ACIER ET SUR LA 
MANIÈRE DE FORGER LES OUTILS. 


ConstiLLaANT à tous les amateurs de fabriquer 
leurs outils eux-mêmes, il est à propos, je crois, 
de donner qnelques notions et sur les différens 
aciers , et sur la manière de forger. 

Pendant long-tems le meilleur acier était in- 
contestablement celui qui venait de la Suède $ 
de l'Allemagne et surtout de l'Angleterre ; mais 
depuis quelques années l’acier de France peut 
Soutenir la concurrence avec presque tous les 
autres , il est donc inutile d’aller chercher chez 
létranger ce que nous trouvons chez nous. 
Cependant tout le monde ne partageant pas 


cei avis, chacun peut choisir l'acier qui lui 
convient le mieux, 
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SECTION PREMIERE. 
Forger le fer et l’acier. 


Je ne donnerai pas la description d’üne forge, 
tout le monde connaît la manière dont se com- 
pose celle dont se servent les serruriers et les 
maréchaux: je dirai seulement qu’on peut en 
fabriquer de portatives , et qui sont très-com- 
modes. 

Pour forger le fer et lPacier, 1! faut nécessai- 
rement avoir une enclume, des pinces ou te- 
nailles, des marteaux de différentes grosseurs, 
des tranches pour couper le fer à chaud et à 
froid , et une infinité d’autres outils dont il se- 
rait trop long de donner ici le détail. 

L’art de forger consiste à donner au fer les 
différentes formes dout on peut avoir besoin. 
Quand on veut forger un outil quelconque , on 

rend donc un morceau de fer proportionné à 
la forme de cet outil, et en même fems ana- 
logue à l’usage auquel est destiné ce même ou- 
til. Le fer de Berri, plus doux que tout autre, 
s'emploie ordinairement pour une pièce qui 
doit supporter quelques efforts. 

On met au feu le morceau de fer dont on 
veut se servir, on le fait ressuer en le chauffant 
à blanc , et quand il est étincelant, on le frappe 
sur l’enclume avec le marteau , à petits coups, 
mais très-promptement ; quand il est devenu 
couleur cerise, ou commence à l’ébaucher, c’est- 
à-dire à lui donner la forme que doit avoir 
l'outil. 

uand on veut forger une pièce cylindrique, 
on commence par la bien ressuer , on lui donne 
ensuite une forme carrée, puis octogone, €t 
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on ne l’arrondit qu'après lavoir amenée à la 
grosseur déterminée. “ 

Les pièces qu’on forge doivent parfois rece- 
voir une tête, une embâse ; alors on fait avec 
du fer carré une virole dont les deux bouts, 
quand elle sera placée sur le fer qu’elle doit 
embrasser, ne se joindront pas, mais laisseront 
entre eux line petite distance. 

Quand la pièce est ainsi préparée on la met 
au feu, et pendant qu’elle chauffe, on la tourne 
de lems en lems, et à chaque fois qu’on la 
tourne, on la saupoudre avec une matière vi- 
trifiabie , par exemple avec du grès tendre, 
pilé, ou nne espèce de terre jaune qui setrouve 
dans plusieurs contrées de la France, et on lui 
donne le degré de chaleur convenable. Alors 
on la porte sur l’enclume , on fait joindre les 
deux bouts de {a virole en frappant à droite et 
à gauche, promptement et à petits coups, et 
on ne cesse que quand on est assuré que la vi- 
role est soudée. Souvent on est obligé de re- 
mettre la pièce au feu , et de la frapper de nou- 
veau pour bien souder la virole. 

On peut donner, sans employer la virole , 
une tête, un renflement, à un boulon, ou à 
une autre pièce ; 1l suffit dans ce cas de couser- 
ver, à l’un des bouts de la pièce , assez de fer 
pour former cette tête. Quand le fer est chaud 
presque à blanc, on introduit la tige dans une 
cloutière , et plaçant la tige soit entre les mâ- 
choires d’un éiau , soit dans un trou pratiqué 
dans Penclume, on écrase au marteau Îa partie® 
excédante, ayant soin de frapper bien d’aplomb 
pour que la tête ne soit pas de travers. 

On est obligé parfois de souder deux mor- 
ecaux ensemble, Pour y parvenir on fait chauf- 
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fer les deux extrémités qu’on veut souder, et 
on écrase les bouts en leur donnant la forme 
dun angle très-ohtus; avant ce tems-là, on 
les renfle en les refoulant. ( On appelle refouler 
une pièce , la frapper par le bout parallèlement 
ou bien la laisser tomber perpendiculairement 
sur une enclume. ) Cette premiére opération 
terminée , on fait chauffer les mêmes extrémi- 
tés, et quand elles sont au degré de chaieur 
convenable, on les retire du feu, on les dégage 
de l’oxide dont eiles sont couvertes en les se- 
couant fortement et promptement , et les appli- 
quant l’une sur l’autre, on frappe vivement et 
à petits coups jusqu’à ce qu’on soit assuré que 
ces deux pièces sont soudées. On remet ensuite 
le fer au feu, et on pare la soudure. Cette 
manière de réunir deux morceaux de fer, se 
nomme souder à chaude portée. 


SECTION If. 


Précautions indispensables en forgeant 
l’acier. 


Quand on veut forger un outil en acier , on 
doit connaître l'acier dont on sert, et détermi- 
ner le degré de chaleur d'aprés la nature de 
ce même acier , car autrement on perdrait la 
pièce. On doit donc savoir : 

1°. Que lacier d'Allemagne étant parfois 
pailleux , exige que la partie destinée à faire 
le tranchant d’un outil soit ressuée avec soin, 
et que par conséquent la barre dont on se sert, 
doit être un peu plus forte que l’outil qu’on 
veut faire. 

2°. Que Pacier d'Angleterre qu'on nomme 
boursoufflé n’admet qu’un rouge vif, et qu'on 
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doit, en le sortant du feu, le frapper à petits 
coups , en augmentant les coups d’une manière 
progressive à mesure qu’il refroidit. Quand on 
le chauffe pour la dernière fois, on lui donne 
de la qualité eu Le forgeant presque noir. 

3°. Que l’acier fondu ne se chauffe que cou- 
leur de cerise, et qu’on le bat le plus froid 
possible. Cette couleur cerise est tellement im- 
portante, qu’en chauffant la pièce à un degré 
su-dessus on la perdrait. 

l'acier fondu est le meiileur de tous, et ne 
se remplace par aucun autre, surtout pour les 
outils destinés à tourner les métaux. 


SECTION III. 
Manière de souder le fer avec l’acier. 


Il est certains outils, tels qu’un fermoir , qui 
se construisent avec un morceau d'acier recou- 
vert sur les deux faces avec du fer, et, par 
conséquent , il est nécessaire de souder en- 
semble ces deux métaux. Pour cet effet, on 
prend une barre de fer méplat, on l’étire en la 
chauffant plusieurs fois couleur cerise, et on 
lui donne la moitié de l'épaisseur qu’elle doit 
avoir quand l'outil sera terminé. On la plie en 
forme de pincette, et on place entre les deux 
branches de cette pincelte un morceau d’acier 
de même longueur et du même calibre , et on 
rapproche avec le marteau les deux branches, 
de manière à ce que l'acier tienne. On met 
aprés cela la pièce au feu , ayant bien soin pen- 
dant qu’elle chauffe , de la tourner et retour- 
ner souvent; lorsqu'elle est également partout 
d’un rouge blanc, et légèrement étincelant , on 
la retire , et la portant promptement sur l’en- 
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ciume , on la frappe vivement et à petits coups. 
Quand toutes les parties sont parfaitement sou- 
dées , on remet la pièce au feu, on la fait chauf- 
fer jusqu'à ce qu’elle soit d’un rouge vif, puis 
on lui donne, en l’étirant, le calibre qu’elle 
doit avoir. 

On a besoin aussi quelquefois de souder un 
morceau d’acier sur le bout ou sur Le côté d’un 
outil. Alors on forge le morceau d’acier , que 
nous nommons une zzise , on lui donne la forme 
nécessaire, et avec un ciseau , on enlève quel- 
ques ergots sur les angles de la face qui doit 
être soudée , puis on trempe ce morceau d’acier 
en le plongeant dans l’eau. On fait chauffer 
d’un rouge très-vif, le morceau de fer au bout 
duquel doit être soudé l'acier , puis mettant le 
morceau d'acier sur l’enclume, les ergots pla- 
cés en l’air, on applique sur. ce même acier le 
bout du fer, et on frappe dessus quelques pe- 
tits coups de marteau; pour que les ergots de 
l'acier entrent dans le fer ; on remet le fer au 
fourneau tenant l’acier en dessous, et quand 
la pièce est suffisamment chaude , on fait la 
soudure, comme je l’ai dejà dit. Pour achever 
la soudure , et ressuer la pièce, on la remet 
encore une fois au feu. 


SECTION IV. 
Manière de trempér le fer et l’acier. 


On trempe le fer et l'acier de plusieurs ma- 
nières qui, toutes, produisent à peu prés le 
même effet. Suivant la méthode la plus usitée, 
on fait rougir à la forge la pièce qu’on veut 
tremper et qui doit être entièrement terminée, 
on la tient sans {a lâcher avec des pinces, el 
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on la chauffe à petits conps ; quelques ouvriers 


prétendent q uen faisant rougir la pièce jusqu'à 
blane , on obtient une meilleure trempe; d’au- 
tres au contraire veulent qu'on ne donne à Îa 
pièce qu’une couleur de cerise un peu tendre : 
je suis de l’avis des derniers. Quand Poutil a 
obtenu ce degré de chaleur , on le retire du feu 
le plus promptement possible, et on le plonge 
dans un seau d’eau fraîche , le conduisant jus- 
qu’au fond , toujours en lagitant. 

Quand les outils sont destinés à tonrner du 
fer ou de l'acier, on leur donne une seconde 
trempe qu’on nomme le recuit. Pour cet eflet, 
on éclaircit la pièce avec un grès on autre- 
ment, et on la pose sur une plaque épaisse, 
ou sur une barre de fer qu’on a fait rougir, 
ayant soin de la retourner de tems er tems , et 
surtout de ne pas mettre sur le fer rouge le 
côté du tailant. On laisse Poutil sur Île fer 
chaud, jusqu'à ce qu’il soit d’un jaune paille, 
et alors on le jette dans l’eau froide. Comme 
il arrive presque toujours qu’un biseau bien 
mince contracte des gereures, je conseille d’a- 
près cela à ceux qui feront leurs outils eux- 
mêmes , de conserver le taillant un peu gros ; 
on est même assuré, par ce moyen, que le bi- 
seau sera beaucoup mienx trempé. 

Parfois on ne veut donner à l'outil qu’une 
trempe légère ; rien n’est plus facile que d’at- 
tendre ce but, il suffit de dissoudre un peu 
de savon dans l’eau qui ne doit être que blan- 
chie. Si l’on mettait trop de savon, on S'expo- 
serait à avoir une mauvaise trempe. 

Il estua moyen de refroidir Peau dans Ja- 
quelle on vent tremper, c’est d’y jeter du sel 
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aussi le même effet, mais on a remarqué que 
les outils trempés dans de l’eau ainsi Se 
étaient sujets à s’égrener. Ce défaut, si c’en est 
un, Car certains ouvriers prétendent qu’un 
outil qui s’égrène finit presque toujours par 
devenir bon; ce défaut, dis-je, se trouve éga. 
lement dans les outils qu’on à fait un peu trop 
chauffer avant de les tremper. 

On peut employer pour tremper les vis, les 
petits taraux, et autres pièces de même nature, 
un moyen qui est aussi prompt que facile. On 
pose la pièce sur un morceau de charbon plal, 
et avec un chalumeau de cuivre recourbé par 
le bout en demi-cercle , on dirige la flamme 
d’une Jampe qu’on a près de soi, sur la pièce 
qui , en très-peu de tems , est suffisamment 
rouge ; on le jelte alors dans un vase plein d’eau 
qu’on a eu soin de mettre au-dessous, et il ne 
reste plus qu’à la faire revenir. Au lieu de 
meitre la pièce dans l’eau on peut la tremper en 
la saisissant quand elle est rouge, avec une 
pince, et en lP’agitant vivement dans l'air. Cette 
méthode est employée particulièrement par les 


horlogers. 


SECTION V: 
De la trempe en paquet. 


On prend , ou l’on fait soi-même une boîte 
de tôle assez grande pour contenir tous les ob- 
jets qu’on veut tremper ensemble; on met au 
fond de cette boîte un lit de suie de cheminée 
bien calcinée , d’autres délaient la suie avec de 
l’urine et en forment ure espèce de pâte; j’ob- 
serve en passant que plus la suie contient de 
matières animales, et meilleure elle est; on 
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fait donc bien, si cela est possible , de choisir 
la suie sortant de la cheminée d’une grande cui- 
sine ; on arrange les pièces sur ce lit, de ma- 
uicre à ce qu’elles ne se touchent pas, et on les 
recouvre avec de la suie, ayant soin de rémplir 
les intervalles qui se trouvent entre les pièces ; 
on ajoute ensuite un lit de pièces, puis un lit 
de suie, et ainsi de suite, jusqu’à ce que la 
boîte soit pleine. Quelques personnes frottent 
les pièces avec de l'ail, et les saupoudrent de 
sel ammoniac ( cette méthode est mauvaise }; 
d’autres ajoutent de la râpure de corne, ou de 
vieux souliers qu’ils font rôur et qu’ils coupent 
à petits morceaux; sans improuver celle mé- 
thode , je la regarde comme inutile. Je n’en 
dirai pas de même des os calcinés et réduits en 
poussière, qui produisent un très-bon effet, 
Quand fa boîte est pleine, on met le dernier 
lit de suite délayée ou en poudre ; on a soin de 
ne laisser aucun vide, et on ferme le couvercle 
qu’on assujélit en le liant avec du fil de fer. 
Les uns faïissent la boîte en cet état, d’autres 
Ja luttent avec de la terre grasse et laissent sé- 
cher la terre, 

On fait ensuite avec des briques , ou dans un 
coin de cheminée, ou mieux encore dehors à 
cause de la mauvaise odeur, une espèce de 
fourneau ; on place la boîte au inilieu , sur des 
barres de fer qui forment une grille, et on met 
de gros charbons tout autour, en dessus et en 
dessous. On allume le charbon et on a soin 
d’entretenir constamment une chaleur égale ; 
cette opération peut durer deux ou trois heures, 
pendant lesquelles la boîte exhale une odeur 
fort désagréable. Quand la boîte est d’un rouge 
blanchâtre, on juge qu’il est tems de la retirer 
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au feu , alors on écarte le charbon qui se trouve 
sur le couvercle, on enlève la hoïte avec des 
ee ; a 
pinces, on l’ouvre avec vivacilé, on la renverse, 
et on plonge les pièces dans l’eau avec toute la 
promptitude possible. 
On peut tremper en paquet de plusieurs au- 
tres manières, mais celle que je viens de don- 
ner est la plus suivie. 


SECTION VI. 
Manière de forger le cuivre. 


On peut considérer le cuivre dans deux états 
différens, savoir : quand il a été fondu, et quand 
il est en lame. Quand le cuivre a été fondu , 1! 
est plus ou moins aigre, par conséquent il a 
besoin d’être recuit. Pour cela, on ie met dans 
un feu modéré qu’on ne souflle pas, eton le 
laisse ensuite refroidir ; on remarque aussi des- 
sus, des inégalités, de la cendre, du sable dont 
il faut le dégager. Alors, on blauchit La pièce 
qu’on veut forger, en se servant d’abord d’une 
lime un peu rude, et ensuite d’une lime bâ- 
tarde avec laquelle on croise les traits en les 
adoucissant. Cette première opération terminée, 
on prend un marteau qui ne soit ni trop fort 
ni trop faible, et qui par conséquent peut pe- 
ser de trois à quatre livres, et on forge le mor- 
ceau de cuivre à froid. On doit commencer 
par le centre de la pièce et aller toujours en 
écartant vers la circonférence , non pas d’un 
point à un autre, mais en tournant; on doit 
aussi faire en sorte que les coups de marteau 
soient bien égaux. Si c’est une plaque qu'on 
travaille, on la forge des deux côlés de La même 
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Le cuivre en planche ne demande pas toutes 
ces précautions , et on peut le forger sans le 


mettre au feu et sans le blanchir. 
Quand on veut faire un ressort d’une ligne 


: d’epaisseur , on prend une lame qui en a deux, 


et qui doit être plus grande que la pièce qu’on 
veut forger ne le sera quand on laura termi- 
née. Pour que le cuivre ne se fende pas sur les 
bouts, on commence par frapper à petits coups, 
et on finit par appuyer fortement le marteau, 
en donnant des coups bien égaux sur toutes les 
parties de la pièce. Il arrive presque toujours 
que la pièce se fend dans plusieurs endroits, 
mais comme elle est beaucoup plus grande 
qu’il ne faut, on est toujours assuré de trouver 
assez de matière saine pour la pièce qu’on a le 
dessein de faire. Cependant quand on s’aper- 
çoit que la lame se fend , on doit cesser de frap- 
per sur Îa partie fendue , autrement on cour- 
rait le risque de trop prolonger la fente. 


SECTION VIil. 
Manière de souder Le cuivre. 


On peut souder du cuivre sur du cuivre, ou 
sur d’autres métaux; mais on suit pour tous 
les cas absolument la même méthode , seule - 
ment on peut employer telle soudure préféra- 
blement à telle autre. On soude le cuivre avec 
de l’étain ou du zinc, ou de la soudure d’ar- 
gent. 

Pour souder à l’étain, on commence par avi- 
ver avec une lime bâtarde la partie qui doit 
être soudée, et on a bien soin de n’y pas tou- 
cher avec les doigts ; on frotte cette même par- 
tie avec un peu de sel ammoniac mouillé, on 
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met l’une sur l’autre les deux parties et on les 
attache solidement ; tout près de la jointure on 
met de petits morceaux d’étain froid, qu’on 
saupoudre avec un peu de poix résine en pou- 
dre ; on chauffe médiocrement la pièce , et 
bientôt on voit l’étain fondre et s’insinuer dans 
la jointure. Quand on s’est assuré que la sou- 
dure a bien pris partout , on laisse refroidir la 
ièce , et on enlève après cela, avec la lime, 
pe bavures qui peuvent être restées sur les 
bords, ou sur la surface de la pièce. 

Parmi les ouvriers, les uns préfèrent la sou- 
dure au zinc, et les autres celle à largent; les 
partisans de la première prétendent qu’elle est 
plus forte, et qu’elle ne laisse pas, comme celle 
à l’argent, une ligne blanche sur le cuivre ; 
les amateurs de la soudure à largent disent 
qu’elle coule plus facilement que Vantre, et 
que ne demandant pas à étre autant chauffée 3 
elle n’expose pas au danger de fondre la pièce ; 
ils ajoutent qu’on peut souder à différentes re- 
prises sans craindre que la préce se dessoude , 
parce qu’il y a des souaures de differens degrés, 
et que d’ailleurs le zinc laisse aussi une trace 
moins jaune que le cuivre. Sans rien pronon- 
cer à cet égard, j’affirmerai qu'avec la soudure 
à l'argent on peut souder une pièce de mamière 
à ce que, quand elle est bien ajustée, le joint 
est presque imperceptible. Pour la soudure au 
zinc et à l’argent, on opère comme pour celte 
à Pétain, mais il faut beaucoup plus chauffer 
la pièce. - - 

uand la soudure a bien pris partout, on Ja 
met dérocher dans de l’eau seconde , et aprés 
quelques instans, on La retire , on l’essuie bier, 
et on fait disparaître Les bavures. 
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Il est une manière bien facile et bien simple 
pour souder les petites pièces, comme des vi- 
roles et autres objets du même genre. On râpe 
de l’étain avee une lime, on mêle cette limaille 
avec un peu de sel ammoniac, et on délaie le 
tout dans de l’huile, u’importe de quelle es- 
pèce; on enduit avec cette composition les 
deux parties qui doivent être soudées l’une sur 
l’autre, on les lie avec du fil de fer et on les 
met sur du charbon; aussitôt que le feu a pris 
à lasoudure, ce qui se manifeste par de la flamme, 
on retire la pièce, et on la plonge dans de l’eau 
qu’on doit avoir mise près de so. Cette soudure 
tient parfaitement. 


SECTION Viil. 
Manière de fondre et de mouler les métaux. 


Je ne donnerai pointici la méthode suivie 
pour construire les fourneaux dont se servent 
les fondeurs en cuivre, je me bornerai à indi- 
quer aux amateurs une manière facile et en 
même tems certaine, pour fondre les petites 
pièces qui peuvent leur être nécessaires. 

Au lieu de fourneau, on peut se servir de la 
forge ordinaire disposée de la manière suivante : 
on place une brique sur le cendrier, vis-à-vis 
de la tuyère du soufflet et à peu près à un pouce 
du dossier ; on place sur cette brique le creuset 
qu’on entoure de charbon, et pour contenir ce 
charbon, on se sert d’une bande de fer courhée 
en demi-cercle, et de la même hauteur que le 
creuset même. 

Avant de mettre la matière dans le creuset, 
on le chauffe à vide, et quand on est assuré 
qu'il résistera à l’action du feu sans se fendre, 
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on Île remplit jusqu'aux deux tiers à peu prés 
de sa hauteur, du métal qu’on veut fondre, et 
qui doit être cassé en morceaux; on chauffe 
alors sans discontinuer en animant le feu avec 
le soufflet. Quand la matière mise dans le four- 
neau est fondue, on en met d’autre qu’on doit 
avoir eu soin de tenir chaude, et on continue 
l’opération de la même maniére jusqu’à ce que 
le creuset soit entièrement plein ; il est telle- 
ment important de tenir chaud le métal qu’on 
ajoute à celui déjà fondu, que sans cette pré- 
caution on s’exposerait à faire fondre le creuset. 

Quand la matière est fondue et le creuset 
plein, on s'occupe de purger le métal des 
corps étrangers qui pourraient s’y rencontrer ; 
pour cet effet, on jette dans le creuset une pin- 
cée de verre pilé, on remue le tout avec un 
fer chaud, etavec une écumoire on enlève la ma- 
tière hétérogène qui ordinairement monte à la 
surface, et y forme une couche vitreuse ; on 
saisit ensuite le creuset avec des tenailles cour- 
bes faites exprès, et on verse le cuivre ainsi 
purifié, dans le moule qu’on a dû préparer d’a- 
vance de la manière suivante. 

On tamise du sable, et après l’avoir légère- 
ment mouillé, on le manie jusqu’à ce qu’il soit 
également humide partout; pour rendre cette 
opération plus facile on se sert d’un rouleau de 
bois. 

On fait ensuite deux châssis de bois de chêne, 
c’est-à-dire un bâti carré, composé de quatre 
morceaux assemblés à tenons et à mortaises ; 
ces deux châssis se placent l’un sur l’autre, et 
sont fixés au moyen de deux où de quatre che- 
villes qui tiennent à l'un des châssis sans y être 
enfoncées à force. On donne à ces chässis assez 
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de grandeur et d'épaisseur pour contenir la 
pièce qu’on veut couler. 

uand les châssis sont faits, on met sur un 
établi celui qui n’a pas de chevilles, on le rem- 
plit de sable qu’on nomme de fondeur, et sur . 
ce sable, qu’on a eu som de battre, on place la 
pièce qu’on veut mouler et qui y fait nécessai- 
rement son creux ; quand cette piéce est con- 
venablement placée, on applique dessus Le se- 
cond châssis, et on le fixe au moyen des che- 
villes dont j'ai parlé ; on remplit ce secend châs- 
sis de sable, et on bat ce sable jusqu’à ce qu’il 
soit bien comprimé. On enlève ensuite tout ce 
qui excède la surface du châssis , sans cepen- 
dant laisser de vide; on couvre cette surface 
avec une planche et on retourne le moule ; on 
enlève le premier châssis, on en ôte tout le 
sable, on nettoie bien la surface du premier 
moule , on y fait de nouveaux repères en creux, 
placés de manière à ce qu'ils ne puissent nuire 
ni au jet ni aux évents, on noircit toute la sur- 
face avec de la poudre de charbon, et aprés 
avoir neltoyé le moule en soufllant un peu de 
loin avec un soufflet, on remet le premier châs- 
sis à sa place, on le remplit de nouveau de 
sable , et on le bat avec le même soin que Ja 
première fois; quand cette seconde moitié est 
achevée , on sépare les deux châssis et on re- 
tire, de celui qui se trouve au-dessus, la pièce 
qui a servi à faire Le moule. On doit prendre 
des précautions telles que la pièce quitte sans 
écorcher les contours du vide qu’elle va laïsser ; 
Si, quelque soin qu'on ait pu prendre, le moule 
était endommagé, même légèrement, 1l fau- 
drait absolument réparer le mal avant de couler 
la pièce. 
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On forme ensuite une gouttiére qui doit 
prendre depuis le creux, et se prolouger jus- 
qu'au haut du moule; à l'endroit où la gout- 
tière se termine, le bois doit être un peu évasé 
à chaque châssis, puisque c’est par Là que la 
matière doit couler dans le moule. On se sert 
assez communement pour faire cette gouîtière, 
d’une lame de fer détrempée, ayant par le bout 
la forme d’un O mal formé. 

Quand la pièce est ôtee des châssis, et que le 
moule est fait, il faut avoir grand soin de pla- 
cer ces châssis dans un endroit où ils ne puis- 
sent être atteints par quoi que ce soit. Il faut 
aussi les placer et les déplacer avec beaucoup 
de ménagement , car le plus petit choc détrui- 
rait Le moule. « = 

On doit bien se garder de couler la pièce 
avant que le moule soit parfaitement sec, car 
autrement elle serait remplie de défauts, si 
même elle n’était totalement manquée ; 1l faut 
donc faire sécher les moules appuyés l’un su 
l’autre , et les retourner de tems en tems d’an 
côté sur l’autre. . 

Il est une précaution qu’on ne doit pas ou- 
blier, si lon veut que la pièce vienne nette et 
sans défauts, c'est de faire à quelque distance 
du jet, un canal placé sur le point le plus éle- 
vé, qui se prolonge jusqu’au haul, et qui serve 
d’évent, on peut même faire plusieurs canaux 
de la même espèce quand on prévoit que l’en- 
droit où est pratiqué le premier doit être ion 
pli avant que tout le creux le soit. J ee 
seulement que tous ces canaux doivent être 2. 
petits; par ce moyen on est à peu près assuré de 
ñne trouver dans les pièces moulées , ni vents nt 
goufflures, c’est-à-dire aucune cavité. 
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Quand tout est ainsi disposé, et que la ma: 
tière est fondue, avant de couler, on délaie 
dans de l’eau de la cendre tamisée très-fine , et 
on en passe un peu sur les moules ; après cela, 
on replace les deux châssis l’un sur lPautre, on 
les fixe n'importe de quelle manière, pourvu 
qu’ils ne puissent se déranger de place, et on 
verse la matière fondue de la manière que j'ai 
dit plus haut : cette méthode se nomme com- 
munément Jeter en sable. 

Une précaution dont j'ai omis de parler, c’est 
de donner au moule assez d'épaisseur pour qu’il 
ne créve pas au moment où l’on coule. 

Quand la pièce est coulée, il faut la laisser 
refroidir dans le moule, car elle casserait très. 
facilement si on la retirait pendant qu’elle est 
encore chaude. 

Tout le monde connaît la manière de fondre 
l’étain et le plomb ; je me bornerai donc à dire 
qu’il ne faut donner à ces deux métaux que La 
chaleur suffisante, parce qu’autrement ils s’oxi- 
dent plus ou moins. Voiciau resie des remarques 
qui peuvent servir de règle dans tous les cas. 

Quand létain et le plomb ne sont chauffés 
qu’au degré suffisant, la crasse qui se forme à 
la surface est blanche. Cette crasse devieut suc- 
cessivement jaune et ensuite rouge, quand la 
chaleur est portée plus loin. Pour empêcher 
que ces métaux ne s’oxident trop alors, il suf- 
fit de jeter dessus du poussier de charbon, ou 
bieu un peu de suif ou de tout autre corps gras. 

On fond les tuyaux et toutes Les pièces qui 
doivent venir creuses de la même manière que 
celles dont je viens de parler, mais on a be- 
soin de prendre des précautions particulières ; 
1! faut, surtout si l’on ne veut pas gâter beau- 
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coup d'outils , enlever bien exactement le sable 
qui reste sur la surface, soit intérieure soit 
extérieure de la pièce : on se sert ordinaire- 
ment pour cette opération, ou de la lame d’une 
épée, ou d’un outil pointu et tranchant 

Je n’insiste pas beaucoup sur la manière de 
fondre les pièces creuses, parce que, d’après 
l'avis de tous ceux qui travaillent le cuivre 
surtout, il vaut beaucoup mieux fondre les 
pièces massives et Îles forer ensuite au tour. 

Quand on veut que la pièce sorte du moule 
bien nette, on ne se sert pas du sable, qui 
laisse toujours à l’extérieur quelques aspérités, 
mais on emploie le tripoli mis en poudre et ta- 
misé bien fin. Cependant cette matière ne s’em- 
ploie guère que pour de petiis objets, dont les 
ornemens sont très-fins, et ont peu de saillie. 

On se sert encore, pour les petits objets, des 
05 d’un petit poisson de mer qu’on nomme la 
sèche, et dont, en général, se servent aussi les 
orfévres pour couler de petits objets en argent: 
la pièce s’y imprime parfaitement bien. 

On ne doit pas perdre de vue que le sable de 
fondeur n’est pas celui qui se trouve sur le 
bord des rivières. À Paris, on le tire de Fonte- 
ray-aux-Roses, il est de couleur jaune, gras au 
toucher, et se lie très-bren. 


CHAPITRE XI. 
DES MOULURES. 


Es moulures sont le principal ornement 
: = Le en D il 
des ouvrages faits au lour ; on peut les varier à 
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infini, mais cependant il faut le faire avec 
discernement; car il est, pour les moulures, 
des règles fixes dont on ne peut s’écarter sans 
s'exposer à produire des effets désagréables et 
même choquans. On sent combien il serait ri- 
dicule de placer une figure extrêmement pe- 
tite immédiatement après une figure massive, 
ou dene mettre sur une piéce, pour tout orne- 
ment, que des moulures de la même espèce. IL 
serait difficile de donner des règles positives 
sur la maniére de varier les moulures; je con- 
seille à ceux qui veulent s'occuper du tour, de 
consulter les beaux modèles d’architecture; 
c’est là où ils pourront puiser le goût qui doit 
les diriger dans le choix et l’arrangement des 
ornemens dont il est ici question. 

Les bornes de mon ouvrage ne me permet- 
tant pas de donner de grands développemens à 
ce qui est relatif aux moulures, je me conten- 
tera: de les désigner. 

On distingue communément deux sortes de 
moulures, les grandes et les petites. Les grandes 
sont : les plinthes, les grands quarts de rond, 
les cavets, les doucines, qui sont de deux es- 
pèces, savoir : les doucines droites et les dou- 
cines renversées, les tores, les scoties et les 
grandes gorges. | 

Parmi les petites, on compte les listels , les 
facettes, les filets ou carrés, les astragales , Les 
baguettes , les petits talons , les petites gorges, 
et les grains d'orge ou dégagemens. Il en est 
encore plusieurs autres, mais qui sont d’un 
usage moins fréquent. 

L’amateur, avant de tourner sa pièce a dû 
en former le plan; il commence par ébaucber 
son bois , et ensuite 1l trace au crayon les mou- 
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Jures qu’il veut former, observant exactement 
les distances qui doivent exister entre elles. 
Quand ces dimensions sont prises , il marque , 
avec l’angle supérieur d’un ciseau, toutes les 
lignes qu'il a tracées au crayon. Quand on tra- 
vaille sur du bois indigène, ou peu précieux et 
peu dur, on se sert, pour creuser les gorges 
et les espaces qui se trouvent entre elles, de 
gouges plus ou moins grosses ; et pour contour- 
ner les filets et les baguettes, pour évider les 
gorges, pour planer les formes larges, de fer- 
moirs de différens calibres. On emploie, au 
contraire, le ciseau rond, le grain d’orge, les 
bédanes , quand on tourne de l’ivoire, de lé- 
caille ou des bois très-durs. 

Les moulures produisent communément un 
bou effet; cependant il ne faut pas trop les 
multiplier. [l est certaines pièces dont trop de 
moulures détruiraient tout l’agrément. 


SECTION PREMIÈRE. 
Des molettes et gaudrons. 


On nomme molettes de petits cylindres en 
acier, sur lesquels on a gravé des enjolivemens 
tels que des gaudrons, des perles, des épis, 
des guirlandes , etc.; enjolivemens qui sont 
destinés à être imprimés sur des baguettes , des 
filets, des gorges , et autres parties de mou: 
lures. Ces molettes, qui sont percées dans leur 
centre, se montent sur un oulil fendu , formant 
deux mâchoires; elles tournent entre les mâ- 
choires au moyen d’une clavette ronde qui les 
traverse , ainsi que la première mâchoire. Gette 
clavetie est à tête fendue ; on a soin de la tenir 
bien ronde et bien jointe au trou de la molette ; 
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elle est taraudée par le bout , et elle se visse 
dans la seconde mâchoire, ce qui fait qu’on 
eut l’ôter et la remettre, et changer la mo- 
Eee à volonté. Cet outil, qui est emmanché 
comme lesautres, porte un talon qu'on appuie 
contre le support, en dedans ; le travail offrant 
plus ou moins de difficultés, suivant la nature 
de la matière et la figure qu’on veut former, 
il est nécessaire d'appuyer l’outil plus ou moins 
alors il suffit d'élever ou d’abaisser le manche, 
car , placé comme je ’ai dit, outil est un véri- 
table levier, auquel le support sert de point 
d'appui. Les molettes peuvent être gravées en 
creux ou en relief; dans le premier cas, elles 
servent à imprimer sur une baguette ou sur un 
filet ; et dans le second, on s’en sert pour les 
figures qu'on veut imprimer dans des gorges. 
Pour s'assurer si une molette est bien gravée, 
on l’essaie ordinairement sur des lames d’étain 


ou de plomb. 


On ne peut guêre imprimer sur le bois que 
des dessins simples , car l’effet de la molette 
consiste uniquement à déplacer, en quelque 
sorte, la matière; et on sent qu’il est difñcile 
d'opérer ce déplacement sur le bois. Il n’en est 
pas de même des métaux ductiles, tels que lé- 
tain , l’argent , le cuivre ; ils sont susceptibles 
de recevoir des figures de toute espèce. 


Pour imprimer une corde rampante, qui 
orne trés-bien des têtes de vis , des écrous, des 
cordons, on approche le support du tour , très- 
prés de l’ouvrage ; on présente l’outil à face, 
on appuie un peu fort, et on fait tourner Îa 
p'èce avec rapidité. Il faut avoir soin de mettre 
de l'huile aux deux côtés de la molette; mais 
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on peut, pour imprimer la figure, tourner in- 
distinctement en tout sens. 

On sent que plus il y a de matière à dépla- 
cer, plus il faut appuyer loutil fortement, c’est 
ce qui arrive quand les perles sont un peu 
grosses. 

Au reste, les molettes sont, dans une infinité 
de circonstances , d’un très-bel effet, et on ne 
peut blâmer ceux qui, souvent, les emploient à 


propos. ( Voyez PL. IL, fig. 1, 14et21.) 
SECTION II. 


Manière simple de monter une roue entre 
deux pointes, sur un arbre auquel il n’est 
pas nécessaire de faire un coude ou une 
manivelle. 


L'arbre destiné à monter la roue d’après ce 
priucipe , est formé d’un cylindre de fer por: 
tant un renflement ou embase dans son milieu, 
et terminé en pointes par ses extrémités. La 
roue est appuyée d’un côté coutre l’embase , et 
retenue en place par un écrou ou une clavette ; 
sur l’autre joue de l’embase, est appliquée une 
poulie percée dans son rayon d’une fente ou 
mortaise de quelques pouces de longueur ; cette 
roue est également fixée à sa place par un écrou 
ou une clavette. La fente pratiquée dans son 
rayon permet de lui donner , par rapport à 
l'arbre qui la porte, l’excentricité dont on a 
besoin pour donner l'impulsion au tour. Cette 
poulie qui, comme l’on voit, est susceptible 
de s’excentrer à volonté, doit porter une can- 
nelure sur sa circonférence. Sur le bras de la 
pédale du tour, on place une poulie corres- 
pondante et du même diamétre que la premiere, 
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mais qui tourne bien ceutrée sur son axe; cette 
poulie doit également porter une gorge desti- 
née à recevoir une corde sans fin, qui embrasse 
les deux poulies, en laissant entre elles la dis- 
tance commandée par l’écartement qui se trouve 
entre la pédale et la roue du tour. 

La poulie fixe, placée excentriquement sur 
l’arbre de la roue, remplace la manivelle avec 
beaucoup d'avantage, car le frottement ordi- 
naire est réduit, par cet appareil, à celui du 
tourillon de la poulie inférieure. La facilité 
d’excentrer plus ou moins une des poulies, au 
moyen de là mortaise qui est pratiquée dans 
son rayon , donne la possibilité d'augmenter la 
force d’impuision, ce qui ne peut pas s’abtenir 
avec un arbre coudé , pris entre deux pointes; 
et remplace dans les roues où le point de tirage 
de la pédale est susceptible de s’ècarter ou de 
se rapprocher du centre , l’augmentation ou la 
diminution de levier qui fait toute la force de 
l'artiste. 

En cffet, lorsque la poulie est à son maxi- 
mum d’excentricité, elle présente également 
Son maximum de levier. Le levier se raccourcit 
à mesure que la poulie perd de son excen- 
tricilé ; ainsi l’on voit que l’on peut régler à 
volonté, le levier dont on a besoin pour triom- 
pher de la résistance, en arrétant à l’aide de 
l’écrou ou de la clavette, la poulie sur son 
arbre , au point d’excentricité qu’on aura jugé 
convenable. 

Il est bon que les pointes de l'arbre en fer 
soient aciérées et trempées ; On peut, avec 
avantage , les faire tourner dans des crapaudi- 
nes faites en corne ou en bois de gaïac ; le frot- 
tement sur la corne est extrémement doux, et 
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prérion tout à la fois l’usure de la poinie et de 
a crapaudine. On pourrait faire les crapaudines 
en fer, mais le frottement serait plus dur et 
Pusure plus prompte. 

On fait bien de former l’une des crapau- 
dines par une vis creusée dans son extrén:ité 
et dans laquelle on a enfoncé, à force, un petit 
tampon de corne; par ce moyen on peut , en 
serrant la vis, diminuer la distance entre les 
deux crapaudines, et compenser le jeu que 
Vârbre pourrait prendre à la longue par l'usure. 


SECTION III. 


Manière de faire des vis avec le tour en l’air, 
mu par la roue, en se servant de la corde 
sans fin. 


Cette méthode est bien plus simple et bien 
plus commode que celle dont on trouvera la 
description dans ce vol., sect. 28, puisqu’en 
la suivent on opère sans rien déranger, et 
avec la corde sans fin elle-même ; mais aussi 
elle demande beaucoup de précision et beau- 
coup d'habitude, c’est pourquoi je conseille- 
rai à ceux qui voudraient l’adopter, de s’es- 
sayer souvent sur du bois commun , avant de 
s’exposer à gâter de livoire ou du bois pré- 
cieux. 

Que la roue soit en-dessus ou en-dessous du 
tour, peu importe. 

Quand on veut faire une vis par cette mé- 
thode , on commence par placer la pièce sur 
le nez de larhre. et on s’assure si elle tourne 
bien droit. On dispose ensuite la roue de ma- 
nière à ce qne Ja pédale soit levée , et on Par- 
rête dans cette position ; on lève après cela la 
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clé d’arrêt, et on abat celle qui correspond au 
pas qu'on veut donner à la vis. Il s’agit ensuite 
de donner à la roue un mouvement de balan- 
cement qu’on obtient en baissant la pédale , et 
en la faisant relever avant que la roue ait 
opéré sa révolution entière; par ce moyen la 
roue va et revient continuellement sur elie- 
même. Quand on a régularisé ce mouvement’, 
on opère de la même manière qu’avec Parc ou 
la perche ; si par hasard on donsait le coup de 
pied un peu trop fort, et si la roue faisait un 
ou deux tours entiers, en aurait soin de retirer 
le peigne , et de ne l’approcher de la pièce que 
quand le mouvement de balancement serait 
rétabli. 

J'ai vu M. Sécuier faire avec la plus grande 
promptitude, en suivant celte méthode, des 
vis et des écrous aussi nets que réguliers. 


SECTION IV. 


Manière d’équiper une meule qui s’use en res- 
tant ronde. 


Les amateurs et les artistes ont dû s’aperce- 
voir, sans peut-être en avoir cherché la cause, 
que leurs meules, en peu de tems , s’ovalisaient 
et ne tournaient plus rond ; un peu d'observa- 
tion leur fera voir que l’aplatissement de leur 
meule correspond au moment où la manivelle, 
Sortant de la ligne perpendiculaire, permet 
d'appuyer avec plus de force sur la pédale. 
Quelques ouvriers, pour parer à cet inconvé- 
nient, ont eu l'idée de placer, au lieu d’une 
manivelle sur l’extrémité de l'arbre qui porte 
la meule, une poulie de bois percée de plu- 
Sicurs trous, ct de tems en tems ils placent 
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dans un autre trou le crochet de fer qui com- 
munique le mouvement de la pédale à la meule; 
et, par ce moyen, changeant le rapport de la 
meule avec la pédale, ils font, en aïiguisant, 
passer sous leur outil les différens points de la 
circonférence, au moment où leur pied exerce 
sur la pédale la’ pression la plus efficace. 

Ce qui contribue encore à déformer les meules, 
c’est l'inégalité de leur mouvement, car la pé- 
dale descend sensiblement plus vite qu'elle ne 
remonie. Pour obvier à ces inconvéniens, il 
suffit de régulariser le mouvement de la meule, 
à l’aide d’un volant ; et l’on arrive à faire passer 
successivement les différens points de la meule 
sous l'outil, au moment où la pédale descend, 
en transmettant à la meule le mouvement du 
volant , à l’aide d’une chaîne à la Vaucanson, 
et de deux pignons ou engrenages , dont l’un 
a quelques dents plus que l’autre. 

Comme pour bien affûter il ne faut pas que 
la meule aille trop vite, on place l’engrerage 
le plus nombré sur l'arbre de la meule ; l’autre, 
qui a moins de dents, est fixé sur l’arbre du 
volant; par ce moyen la vitesse du volant est 
plus grande que celle de la meule , et la puis- 
sance de l'artiste est tout à la fois augmentée 
par cette même vitesse et par la différence des 
rayons du pignon. 


ET 
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CHAPITRE XI. 


DIFFÉRENS OBJETS QUI SE FONT SUR LE TOUR EN 
L'AIR. 


SECTION PREMIÈRE. 


Manière d’incruster des cercles. 


QuanD on n’a pas de machine excentrique : 
et qu’on veut, à l’aide d’un tour en l’air simple, 
rapporter sur une boîte des cercles de différentes 
couleurs concentriques entre eux, on peut em- 
ployer la méthode suivante. 

On commence par mettre la boîte au rond 
sans la terminer entièrement , et on trace au 
tour , sur le couvercle, au crayon bien fin , un 
cercle qui doit se trouver à l’écartement du 
centre que l’on veut donner aux trois ou quatre 
cercles qu’on est dans lintention d’incruster. 
A quelques lignes du bord de la boîte, on di- 
vise ce cercle en autant de parties égales, qu’on 
veut incruster d’autres cercles, et on le creuse 


avec un porte-foret. L'opération peut se faire. 


sur le tour, surtout si l’on ne veut mettre des 
cercles que sur le couvercle. 

On a dû se précautionner auparavant , d’au- 
tant de lames de bois ou d'ivoire, qu’on veut 


faire de cercles, et ces lames auxquelles on. 


doune ordinairement une ligne d’épaisseur , 
doivent être de couleurs variées; mais bien as- 
sorües. Quand elles sont de bois, on place ces 
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lames sur unêé planche bien unie, afin qu'elles 
ne se fendentipas, puis avec une méche adap- 
îée au porte-foret, et dont les dents à un seul 
biseau , sont affütées en sens contraire , On en- 
lève de la lame de bois une rondelle qui doit 
entrer juste dans la rainure dont il va être 
question. : 

Avec une autre mèche anglaise , dont les 
biseaux sont également affütés en sens con- 
traire , on fait sur la hoîte une noyure circu- 
lire. La proportion entre les mèches doit être 
telle, que la rondelle entre dans la nogure de 
manière à la remplir exactement , et sans 
qu’elle excède la surface de la boîte. On colle 
la rondelle avec de la colle forte , et on la laisse 
sécher. 

On opère de la même manière pour les autres 
cercles, en ayant soin de prendre successive- 
ment des mèches dont le diamètre sera moindre 
d’une ligne environ. Si l’on veut mettre un 
point au centre du couvercle , on fait un trou 
avec un foret à repos et on y introduit une pe- 
tite cheville. 

On peut mettre beaucoup de variété dans 
Ja manière de poser les cercles; cependant je 
n'entrerat pas dans de plus longs détails, parce 
qu'il suffit de connaître une mañière pour 
exécuter toutes les autres. 


Quand au lieu de bois ou d'ivoire, on veutse 


se servir d’écaille pour les cercles, on peut les 


prendre dans une gorge d’étui dont le diamètre 


sera le même que celui de la noyure où il doit 
être placé, où même sur une gorge d’an dia- 
mètre plus fort, en ayant soin alors, de faire 


accorder avec beaucoup de justesse les angles 


aux reprises. Pour couper ces cercles presque 
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sans perte, on met sur le mandriu , la gorge 
dans aude on veut prendre les filets, et on 
la coupe à la largeur uécessaire avec une lame 
de ressort bien mince, saisie entre les deux 
pièces d’une espèce de dossier en cuivre dont 
le tranchant affüté en fer de bédane, n'excède 
pas le bout de l’outil. 


SECTION Il. 
Manière de percer des objets trés-minces. 


Pour percer des tuyaux de pipe en ébène où 
autre bois, et d’autres objets délicats et un peu 
longs, on commence par un bout, et on va 
jusqu’à moitié de la pièce, on retourne ensuite 
la pièce et on fait l’autre moitié du trou. Quel- 
que précaution que l’ou prenne, ces trous ne 
se rencontrent presque jamais parfaitement 
bien. Ce défaut vient assez souvent de ce qu’on 
ue tient pas La mèche dans le prolongement de 
l'axe, ou bien de ce que ia mèche s’emplissant 
de copeaux se trouve en peu de tems d’un dia- 
mètre un peu plus fort qu’elle n’était en com- 
mençant le trou. Le seul moyen de remédier à 
cet inconvénient est de retirer souvent la mèche 
pour faire tomber les copeaux, et de la tremper 
dans la graisse chaque fois qu'on la retire. Le 
moyen suivant est très-avantageux quand on 
veut percer un morceau de fer de forme cylin- 
drique. Pour cet effet , on monte sur le cylindre 
une poulie qui porte la corde à boyau de Par- 
chet (onse sert en ce cas d’un tour d'horloger) ; 
on marque les centres du cylindre, et l'on met 
un de ces ceutres sur la poiute d’une des bro- 
ches du tour ; ensuite on met la pièce en mou- 
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vement avec l’archet, tenant avec une tenaille 
à boucle, et perpendiculairement à cette te- 
naille , un foret de grosseur convenable. Il faut 
avoir soin de retirer souvent le foret du trou 
et de faire tomber les copeaux. Comme je l’ai 
dit plus haut, quand le trou est fait à moitié 
par un bout , on tourne la pièce et on perce par 
Vautre bout jusqu’à ce que les deux trous se 
rencontrent. Si, ce qui arrive souvent, les deux 
trous ne se rapportent pas parfaitement bien, 
on redresse le défaut avec un écarissoir. 

Quand n'ayant pas de mèches assez fines pour 
percer un morceau de bois très-menu , on est 
forcé de se servir d'un foret, on tient ce foret 
avec une tenaille à boucle, de fort court , parce 
qu’autrement son élasticité le ferait varier, et 
le trou ne serait ni droit ni égal. À mesure que 
le trou s’approfondit, on recule la tenaille, 
mais insensiblement. Il est encore une précau- 
tion essentielle à prendre: c’est de donner à la 
tête du foret un peu plus de diamètre qu’au 
reste du corps , afin que les copeaux puissent 
sortir facilement. 

On peut se reporter pour le reste , à la mé- 
thode que j'ai donnée pour percer un morceau 
de bois à la lunette. 


SECTION Iil. 


Différens jouets d’enfens. 


1. Le sabot , la corniche, la toupie , sont des 
jouets trop connus , et trop faciles à faire, pour 
que je m’en occupe ici; mais je ne puis m’em- 
pêcher de parler de la toupie d'Allemagne et 
de ce qu’on appelle le jeu du diable. 
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2. Toupie d’Allemagne. — La première 
qu’on voit ( PLI, fig. 58) se fait ainsi qu'il 
suit : on prend un morceau de bois de longueur 
et de forme convenable; quand 1l a été ébau- 
ché, on le met dans un mandrin, et on le 
creuse au moyen d’un trou pratiqué sur un 
point directement opposé au bouton , ou à l’es- 
pèce de tétine sur laquelle doit tourner la tou- 
pie. On ne doit pas laisser à la pièce, tout 
autour , plus de deux à trois lignes d'épaisseur. 
Sur le trou qui a servi à creuser la boule, on 
adapte une tige longue d’environ deux pouces, 
plus mince par le haut que par lebas, bien 
ronde et ayant un renflement , puis une gorge 
qui doit entrer très-juste dans le trou ; au haut 
de cette tige on fait un petit bouton. Sur le 

rand diamètre de la boule, on perce un trou, 
allant de biais, de gauche à droite , et qui sem- 
ble au biseau d’un sifflet. 

Pour se servir de ce jouet, on enveloppe la 
tige avec une ficelle jusqu’au renflement. On 
Passe le bout de la ficelle dans une espèce de 
manche percé par le bout, qu’on tient de la 
main gauche. De la main droite, on tire avec 
force la ficelle, et par ce moyen on imprime 
le mouvement à la toupie, qui en tournant 

roduit une espèce de mugissement. 

3. Jeu du diable. — Pour faire le diable, on 
prend un morceau de bois liant, de deux pou- 
ces et demi de diamètre, sur six pouces envi- 
ron de longueur: On lui donne une forme à 
peu près cylindrique , et on le place dans un 
mandrin par un bout. On tourne la partie qui 
est hors du mandrin en lui donnant la forme 
d’un cône arrondi par ses angles. Au centre 
du bout, on perce avec une mèche, un trou 
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aui se one jusqu’à cinq ou six lignes du 
milieu de la longueur totale , on élargit ce trou 
en donnant à son orifice un diamètre d’environ 
douze lignes, et on creuse intérieurement la 
pièce, en lui donnant à l’intérieur la même 
forme qu’elle a extérieurement. La pièce ainsi 
creusée , ne doit pas avoir tout autour plus de 
trois lignes d'épaisseur. On bouche ensuite 
l'ouverture avec un morceau de bois qu’on fait 
entrer juste , et qu’on fixe avec de la colle forte. 
On peut, si l’on veut, former quelques mou- 
lures sur ce bouchon. k 

Quand la première moitié est terminée, on 
change la pièce de bout , et on travaille la se- 
conde moitié de la même manière que Pautre. 
On perce ensuite sur le milieu de la hauteur 
de chaque cône, un trou tel qu’on le voit mar- 
qué sûr la fig 57, PL I. 

On tourne après cela au tour à pointes deux 
baguettes d'environ deux pieds. Sur l’un des 
bouts on pratique une poignée, et sur l’autre 
on forme une petite gorge sur laquelle on at- 
tache la corde qui doit servir à faire mouvoir 


la pièce principale. ( Voyez PL I, fig. 56 ) 
SECTION IV. 


Faire des échecs. 


Il est peu de personnes qui ne connaissent 
le jeu des échecs, et les pièces dont on se 
sert pour le jouer. Ces pièces sont susceptibles 
d’être enjolivées de différente manière, mais 
je me contenterai de décrire la méthode qu’on 
peut suivre pour les faire tout unies , en don- 
nant à chacune la forme qui lui convient. 


DU TOURNEUR. 3% 


Quelle que soit la matière dont on se serve 
pour faire des échecs, c’est-à-dire que ce soit 
du hois ou de l’ivoire , on commence par cou- 
per autant de morceaux qu’il y a de pièces à 
confectionner, en donnant à chaque morcean 
la longueur et le diamètre convenable à la pièce 
qu'il doit former. Quand ces morceaux sont 
ébauchés, on fait des mandrins où les pièces 
puissent entrer par la partie qui doit former le 
pe c’est-a-dire par le petit bout , et on 
commence par tourner la base ou le pied , dont 
la surface inférieure doit être ur peu concave ; 
on continue ensuite à tourner les moulures jus- 
qu’à ce que la partie, qui est hors du mandrin, 
soit entièrement confectionnée. Je n’ai pas be- 
soin de dire que toutes les pièces de la même 
espèce se travaillent les unes après les autres 
sur le même mandrin Quand cette première 
partie est terminée, on fait un autre mandrin 
qui est percé jusque sur le nez de l’arbre, et 
dont l’intérieur est disposé de manière à rece- 
voir la pièce, dont l’angle extérieur doit repo- 
ser Sur une partie ménagée à l’extrémité du 
mandrin. Quand la pièce est placée bien droite, 
on tourne la seconde partie en commençant par 
la pointe ; il ne reste plus ensuite qu’à polir les 
piéces , et on se sert à cet effet de la prêle et 
de la ponce à l’eau. Si l’on veut avoir des pièces 
parfaitement égales, ce qui n’est pas indiffé- 
rent, surtout quand elles sont d'ivoire , on en 
forme le profil sur des feuilles de cuivre fort 
minces, ou bien même sur du carton, eton 
vérifie les profils à différentes fois, et à mesure 
que les moulures sout tournées. 

Deux rois, deux reines, quatre tours, quatre 
fous, quatre cavaliers et seize pions, sont toutes 
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les pièces d’un jeu d'échecs ; on peut en voir la 
forme PL. IE, fig. 44, 10, 46, 47; 18 et 49. 

Voici une manière de faire les échecs qui 
abrége beaucoup le travail, et qui est employée 
par presque tous les tabletiers. On fait autant 
de calibres qu’on a de pièces à tourner ; sur un 
côté de chacun de ces calibres qu’on peut faire 
avec de petites planchettes de bois ou de cuivre, 
ou même avec du carton, on dessine et on 
découpe la hauteur , et la forme de chaque par- 
tie de la pièce qu’on veut tourner. Sur le côte 
opposé, on enfonce de petits clous qu’on rend 
pointus à l’extérieur avec une lime, et ces clous 
sont placés en face de chaque découpure, de 
manière à en donner exactement la largeur et 
l’écartement. Pour faire des échecs, on com- 
mence donc par tourner autant de cylindres 
qu’on a de pièces à faire, en ne leur donnant 
que la longueur nécessaire pour chaque pièce, 
plus une petite partie qui doit entrer dans le 
mandrin. Quand le cylindre est emmandriné 
bien droit, on applique dessus le côté du ca- 
libre où sont placées les pointes, et on fait faire 
un tour à la plèce. Les pointes forment alors 
des cercles qui désignent exactement la propor- 
tion de chaque figure. Il ne reste plus qu’à en- 
lever le bois et à faire les moulures; on a soin 
de présenter de tems en tems le calibre, afin 
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À de s'assurer de la justesse des formes; on ob- 
LE tient ainsi des pièces régulières et parfaitement 
\e égales. On doit toujours commencer par la tête, 
Y et avoir soin de faire la base un peu concave, 
j 4 afin que la pièce se tienne plus solidement. 


Cette méthode peut être adoptée avantageuse- 
ment pour faire des coquetiers et des vases, 
# même de petites colonnes. 
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SECTION V. 


Manière de faire des moules à bourses. 


On prend un morceau de buis ou de bois des 
îles, de grosseur et de longueur suffisantes, on 
lui donne une forme cylindrique, et on le perce 
dans toute sa longueur ; on ôte ensuite du bois 
de manière à ne laisser aux parois que l’épais- 
seur d'environ deux lignes. Ce cylindre doit 
être bordé par le haut, sur son évasement, 
d’une rangée de quarante-huit dents qui ser- 
vent à former les mailles. Pour faire ces dents, 
on commence par en déterininer la longueur en 
traçcant au crayon une ligne circulaire; on en 
fixe ensuite la largeur en tirant des lignes droites 
partant de l'extrémité basse, et venant aboutir 
à la ligne circulaire. On prend alors une plate- 
forme à diviser, ou bien un compas à vis, et 
on espace bien également les dents entre elles. 
Après avoir rangé les traits perpendiculaire- 
ment au moyen d’une règle, ou plutôt d’un 
morceau de ressort de montre, on fait ayec un 
petit foret, sur le pourtour de la ligne circu- 
Jaire , des trous qui servent à désigner la par- 
üe du bois qui doit être enlevée entre chaaue 
dent ; pour enlever ce bois, on se sert d’une 
scie faite avec un ressort de montre bien mince. 
Cette opération terminée, on donne avec des 
limes rondes et des râpes de petite dimension, 
la forme d’un coin à toutes les dents, et en 
finit par les polir avec la prèle à Peau. Quand 
on veut donner plus d’agrémens à ce moule, au 
lieu de prendre les dents sur la pièce , on les 
forme sur un cercle d’ivoire qu'on adapte à lex- 
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trémité supérienre du moule, On pent coller ce 
cercle avec de la colle forte, ou mieux encore 
le visser. ( Voyez PL. I, fig. 16.) 

Comme toutes les bourses ne se font pas 
avec le même point, et de la même manière, 
il est nécessaire d’avoir des moules de toute 
espèce ; je me bornerai à donner Îa forme de 
deux. 

Le moule dont je vais parler ressemble à 
peu près à nn gobelet , et se fait communement 
en buis. On prend donc un morceau de boïs 
un peu plus gros et un peu plus long que celni 
qui a servi pour le moule précédent , on en fait 
un cylindre qu’on arrondit par un bout. Par 
l’autre bout, qui a dû être coupé carrément ct 
à angles vifs, on creuse le moule en lui don- 
nant intérieurement la même forme qu’à l’ex- 
térieur , et ne lui laissant partout que deux Îi- 
gnes d'épaisseur. Tout près du bord et tout au- 
tour du moule, on perce trois rangées de pe- 
tits trous disposés de la manière qu'on peut 
voir ( PL II, fig. 15). C’est dans ces trous qu’on 
passe les premiers fils qui servent à commencer 
la bourse. Pour rendre ce moule plus commode, 
et pour qu’on puisse y renfermer, comme dans 
uve boîte, le fil ou la soie, on y adapte 
un couvercle qui s'ouvre et se ferme par une 
VIS. 

SECTION VI. 


Manière de faire un jeu de loto. 


Rien de plus facile que de faire les boules 
qui composent un jeu de loto. On peut Jes 
confectionner en entier sur le tour en l’air , 
mais il cest plus facile et plus prompt de com- 
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mencer par faire sur le tour à pointes autant de 
petits cylindres qu'il en faut pour fournir le 
nombre nécessaire de boules. Quand les cylin- 
dres sont tournés à la grosseur requise, on les 
divise et on les coupe en autant de parties 
qu’on peut en tirer de boules. On preud chaque 
morceau dans un mandrin fait exprès , et on 
commence par tourner la partie qui doit être 
plate ; on ôte ensuite la boule de dessus le tour, 
on la saisit par le côté déjà tourné avec un 
autre mandrin, et on l’arrondit par le côté 
qui doit être bombé. Cette opération est d’au- 
tant plus prompte que la boule ne demande 
pas un poli aussi parfait que la plupart des 
autres pièces faites sur le tour. 

On joue le loto de différentes manières ; 
quand pour gagner la partie il faut avoir cinq 
numéros de suite sur le même carton, ce qui 
fait ce qu’on appelle un quine, il faut avoir 
une planche percée de quatre -vingt-dix trous ; 
si au contraire on ne tire du sac qu'un nombre 
déterminé de boules, on fait un petit piateau 
sur lequel on perce un nombre égal de trous ; 
où adapie ordinairement à ce plateau , qu’on 
fait de buis, un manche rond et trois petits 
pieds tournés , en os ou en buis. Je ne parlerai 
pas de l’outil avec lequel on creuse Les trous, 


il est facile de voir qu’on ne peut se servir 


que de la gouge. 
SECTION VII. 
Manière de faire un nécessaire de dames. 


Parmi les différens nécessaires de dames 
? 0 ° e ° eo 
qu'on peut fabriquer au tour en Pair, j'ai choisi 
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le plus compliqué , et par conséquent celui 
qui offre le plus de difficultés, parce que quand 


on aura fait celui-là , on fera sans peine tous 


les autres. 


On prend un morceau d’ébène, de bois de 
rose où de tout autre bois des îles, bien sain, 
de la grosseur et de la longueur qu’on veut 
donner au nécessaire ; on le perce à son centre, 
on le taraude , on le visse sur le nez de l’arbre 
et on lui donne une forme cylindrique, ayant 
soin de réserver par le bas une petite embase. 
Cette opération terminée , on dresse le bout 
qui doit faire le has du nécessaire , et on perce 
à son centre , un trou qu’on taraude de manière 
à pouvoir visser La pièce sur le nez de larbre ; 
alors on change le cylindre de bout et on le 
creuse. On laisse au fond quatre lignes à peu 
près d’épaisseur , deux lignes suflisent pour le 
corps du cylindre; on taraude ensuite exté- 
rieurement l'extrémité supérieure, sur laquelle 
le couvercle doit être vissé; puis on trace sur 
le fond, intérieurement, un cercle qui doit 
tenir exactement le milieu entre la circonfé- 
rence de l’intérieur du cylindre, et celle du 
irou percé au centre du fond ; avec un compas, 
on divise ce cercle en quatre parties égales, et 
sur chacun des points de la division, on creuse 
un trou de trois lignes de profondeur. 

On tourne quatre petites colonnes d’os ou 
d'ivoire , au bas desquelles on laisse un tenon 
dont la grosseur et la longueur doivent corres- 
pondre à la profondeur des trous faits sur le 
cercle dont j'ai parlé plus haut. Ces colonnes, 
qui doivent être de la même hauteur que la 
pièce , sont divisées sur cette même hauteur en 
deux parties égales , dont l’une , c’est-à-dire 
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celle d’en bas, est de moitié à peu près plus 
grosse que Pautre, celle du haut se termine par 
une petite boule. Pour que les tenons soient 
plus solidement fixés dans les trous, on les 
irempe, avant de les placer, dans de la colle 
forte , chaude et un peu claire. 

Tout étant ainsi disposé, on tourne un cÿ- 
lindre destiné à faire la pièce où doit être placé 
l'étui faisant partie du nécessaire. Ce cylindre 
est aussi divisé en deux portions à peu près 
égales , dont l’une est taraudée au diamètre de 
l’écrou faitau centre du fond du nécessaire, 
et doit excéder tant soit peu l’épaisseur de ce 
fond, l'autre partie reste unie et ne doit dé- 
border la vis que d’une ligne environ. Gette 
partie du cylindre est creusée de manière à 
pouvoir contenir l’étui. Je ne parlerai pas de 
Ja manière de tourner l’étui, je dirai seulement 
qu’il doit être fait d'ivoire on de quelque bois 
précieux. On peut, si l’on veut, l’orner de 
cercles dont la couleur tranche avec celle de 
létui ; j'ajouterai que le couvercle de cet étui, 
élant destiné à servir de porte-dé, doit être 
arrondi par le haut, et que l’étui ui-mêéme 
doit n’avoir que la longueur suflisante pour 
que , mis à sa place, le dé emboîte dessus, 
et effleure seulement liutérieur du couver- 
cle. 

S1 l’on veut faire le dé soi-même , on coupe 
un morceau d'ivoire à la longueur convenable, 
on le tourne et on le creuse à la grosseur ordi - 
maire du doigt ; pour percer les trous qui doi- 
vent retenir la tête de l’aiguille quand on 
cond , on se sert d’un foret fait en forme de 
langue de carpe. Tout le monde connaissent 
ia forme d’un dé à coudre, je ne crois pas de. 
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voir m'étendre davantage sur la imanicre de te 
faire, 

Pour terminer les pièces qui doivent entrer 

F 
dans l'intérieur du nécessaire, il ne reste plus 
à faire que les bobines. On prend un morceau 
de buis ou de tout autre bois dur, assez long 
pour qu'on puisse y trouver huit bobines, on 
le met sur le tour, et on en fait un cylindre 
dont la grosseur doit être calculée de maniére 
à ce que les bobines, placées sur leurs pivots, 
puissent tourner dans l’intérieur de la boîte 
sans frotter les unes contre les autres. On par- 
tage ensuite ce cylindre en deux morceaux 
égaux. Ou perce le premier morceau à son 
centre dans toute sa longueur, ayant soin de 
se servir d'une mêche assez grusse pour que la 
bobine puisse eutrer sur la partie La plus grosse 
du pivot et y tourner facilement. On remet 
Ja pièce sur le tour, introduisant dans les trous 
fails au centre, les pointes des poupées; on 
marque la longueur de chaque bobine, on dé- 
signe avec un cercle les tranches qui doivent 
rester à chaque bout, on imprime sur ces 
tranches , avec une molette , des perles ou 
toute autre figure , ensuite on évide les bobines, 
et on les sépare à mesure qu’elles sont terminées. 

On faït ensuite les quatre autres de la même 
manière, seulement on fait le trou du milieu 
un peu moins grand, ces bobives devant en- 
rer dans la partie du pivot qui est d’un plus 
faible diamètre. 

À vant de mettre les bobines à leur place, on 
fait sur le corps du nécessaire , huit trous cor- 
respondant à la circonférence de chacune des 
bobines, ct on garnit Ces trous avec des yeux 
d'ivoire, ou d'un bois de couleur convenable ; 
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u’on fait entrer un peu juste » €t qu’on peut 
même coller pour qu'ils tiennent plus solide- 
ment. C’est per ces trous qu’on tire Le fil à me- 
sure qu’on en a besoin. ; : 

Pour donner plus de grâce au nécessaire, on 

le monte sur trois pieds d'ivoire auxquels on 
donne la forme qui plaît davantage , et qu’on 
lace à égale distance les uns des autres, vers 
les bords de la base du nécessaire. 
‘Le corps de l’onvrage et tout ce qui le com- 
pose étant terminé, on s'occupe du couvercle. 
On prend un morceau de bois de la même es- 
pèce que celui qu'on a déjà employé, mais 
beau et bien choisi. Quand la pièce est sur le 
tour, on la creuse en forme de voûte un peu 
plate, et sur le bord intérieur on la mandrine 
de manière à ce que le couvercle puisse se vis- 
ser bien juste sur Le corps du nécessaire. Pour 
S'assurer si les mesures ont été exactement 
prises, et en même tes pour terminer le portc- 
étui qui, comme je l’ai dit, excède le dessous 
du nécessaire au centre duquel il est vissé, on 
présente le couvercle et on le visse ; on Île dé- 
visse ensuite , on l’unit, on le polit en dedans, 
eton l’ôte de dessus le tour. Pour lui donner 
sa forme extérieure, on le visse sur uu man- 
drin fait exprès ; quand il est terminé extérien- 
rement , il reste encore à creuser le bassin où 
la pelote doit être placée, mais avant de s’en 
oceuper, on commence par faire la pelote. 

On prend une rondelle de DGis, n’importe. 
de quelle espèce , et on l’arrondit sur le tour. 
On donne à ses deux faces une forme un peu 
Concave, et on perce au milieu un trou rond, 
assez grand pour qu’on puisse y passer le doigt. 


On à un morceau d’étoffe de soie , C’est ordi- 
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mairement un morceau de velours uni qu’on a 
coupé en rond, et assez grand pour que , sans 
être étiré, 1l puisse couvrir la rondelle et s’at- 
tacher sur son pourtour. On peut, si l’on veut, 
le clouer avec des clous à tête plate, ou bien 
des clous d’épingle; mais pour qu’on puisse 
changer le velours au besoin, on le lie avec du 
fil un peu gros, qu’on peut même cirer pour 
lui donner plus de force; ce fil porte sur une 
rainure pratiquée tout autour de la rondelle. 
Quand le velours est attaché, on remplit de 
son , l’espace qui se trouve entre la rondelle 
et le velours , en faisant entrer ce son , par le 
trou qu’ou sait avoir été fait au milieu. Quand 
la pelote est suffisamment dure et bien égale 
partout, on bouche le trou avec un bouchon 
de liége de l’épaisseur du bois , ou bien on colle 
dessus un morceau de peau. 

Quand la pelote est terminée , on creuse sur 
le dessus du couvercle, le bassin dans lequel 
elle doit être placée sur le champignon.” 

On fait une portée de profondeur sufésante 
pour que la rondelle y entre sans excéder la 
surface ; sur le bord du bassin on menage un 
as de vistrès-fin, dont on connaîtra bientôt 
Pune Ce n’est pas tout de mettre la pelote 
dans le bassin , il faut encore l'y fixer: pour cet 
effet, on tourne un cercle d'ivoire du même 
diamètre que le bassin, on lui laisse à l’inté- 
rieur un rebord qui porte sur la pelote et Îa 
maintient, et on le taraude de manicre à 
ce qu’il puisse se visser sur la petite gorge pra- 
tiquée au bord du bassin: quand ce cercle esi 
placé, et que le couvercle est vissé , le néces- 
saire est entièrement terminé. ( Voyez PL II, 
fig. 22.) 
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On fait des nécessaires de différentes formes 
et de différentes grandeurs ; ceux qui ne con- 
tiennent qu'un éiul avec un dé, ont assez com- 
munémeut la forme d’un gland; il en est de 
plus grands qui ont une pelote par dessus , et 
qui renferment jusqu à dix ou douze petrts us- 
tensiles, qui chacun doivent avoir leur place 
séparée. D’autres ont la forme d'un vase ; 1l 
en est même sur lesquels on établit une glace 
. supportée par un pied ; mais, je le répète SO 
sufira pour les personnes un peu exercées de 
voir ces nécessaires pour les imiter. 


SECTION Vill. 
Manière de fuire une boîte fermant à secret. 


On fait une boite, n’importe de quel bois, 
avec les procédés déjà indiqués, mais on donne 
à la gorge deux lignes d'épaisseur et autant 
d’élévation. Quand la boîte est ainsi disposée , 
on fait contre la portée , et à mi-bois, une rai- 
nure, avec un tronquoir d’une ligne. On ôte 
alurs la boîte de dessus le tour , et on divise 
la gorge en quatre parties égales , ce qui donne 
, quatre quarts de cercle. On marque la division 
avec la pointe du compas, et on tire un trait 
perpendiculaire avec le crayon. On enlève en- 
suite avec un ciseau, dans les deux quarts de 
cercle placés vis-à-vis l’un de Pautre, et à 
lextérieur de la gorge, le bois qui se trouve 
depuis Le haut jusqu’à la profondeur de Îa rai- 
nure. Cette opération est un peu minutieuse , 
et demande baaucoup de soin, surtout pour 
enlever le bois bien carrément. 

On fait ensuite le couvercle , Ct en le creu- 
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sant, on lui donne bien juste le diamètre du 
fond de la gorge. Quand ou a pris exactement, 
avec un maître à danser , la grandeur de l’in- 
térieur du couvercle, on trace dans le fond une 
raimure semblable à celle pratiquée sur la gorge, 
mais en sens inverse, afin que l’une puisse s’in- 
craster dans l’autre, et que la boîte se ferme 
hermétiquement. Pour fermer cette boîte, on 
applique le couvercle de manière à ce que les 
quarts de cercle pleins, de la gorge , entrent 
dans les quarts de cercle vides du couvercle, 
et on tourne un peu le couvercle dont les rai- 
nures entrent dans celles de la gorge, et alors 
la boîte se trouve fermée. Pour l’ouvrir, on 
tourne de nouveau ie couvercle jusqu’à ce qu’il 
soit dans la même position où il à été mis d’a- 
bord , et on le lève sans difficulté. On a cou- 
tume de faire, sur l'extérieur de lu boîte, une 
inarque qui indique le point où 1l faut mettre 
le couvercle pour louvrir. ( Voyez PI. IF, 


æ, 23. ) Cette première idée peut donner nais- 
fig I P 


sance à une infinité d’inventions du même genre. 
SECTION IX. 


Manière de faire une sarbacane. 


Pour faire une sarbacane, qui n’est rien autre 
chose qu’un tube de trente à trente-six pouces 
de longueur, on prend un pied de coudrier , 
ou un autre morceau d’un bois de fil, liant, 
bien droit ei sans nœuds. On le met sur le tour 
en l'air, en le saisissant à gauche dans un man- 
drin fendu , où autre de ce genre, et en pla- 
çant à droite, bien au centre, la pointe d’une 
poupée. On commence par faire un épaulement 
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sur le bout qui doit former le haut de la pièce, 
et ensuite on substitue une poupée à lunette à 
la poupée à pointe. On applique sur le trou 
qu'a fait la pointe de Le poupée, et qui par 
conséquent se trouve parfaitement au eat ; 
la pointe d’un perçoir à deux tranchans , d’un 
calibre convenable, et on perce le bâton jusqu’à 
moitié de sa longueur. On le retourne après 
cela, et avec le même outil , On le perce par 
Pautre bout jusqu’à ce qu'on ait rencontré le 
trou déjà fait, et qui ordinairement se ren- 
contre assez juste, quand on à tenu le percoir 
un peu ferme et bien directement. Dans tous 
les cas, on prend une mèche gouge, eten dres- 
sant le trou, on iui donne dans toute sa lon- 
gueur le diamètre qu'il doit avoir. 

Quand le bois présente une belle écorce , on 
la conserve , et le tube n’en est que plus beau; 
dans le cas contraire, on tourne le bâton. Le 
moyen le plus sûr est de se servir de la lu- 
nelte, parce que, quelques précautions qu’on 
prenne , il est à craindre que la pression des 
vis ne fasse fendre le bois. Quand le bâton est 
tourné, on a obtenu un tube seulement : mais 
pour faire la sarbacane il faut garnir ce tube 
d’un bout et d’une pomme fermant à vis. On 
peut faire le bout, de fer ou de cuivre: mais 
pour la pomme on emploie du buis, de l’é- 
bène , ou tout autre bois dur, même de la 
corne. 

Pour faire le bout en fer, on prend une vi- 
role de dix-huit à vingt lignes de longueur, et 
d'un diamètre à peu près égal à Ja grosseur du 
bâton , et on Ja tourne à l’extérieur sur le man- 
drin qu’on nomme triboulet ; on coupe ensuite 
dans une feuille de tôle aussi épaisse qu'il est 
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possible de l'avoir , un parallélogramme qu'on 
forge à froid, et qui, formé en cylindre, doit 
entrer juste dans un des bouts de la virole. 
Quand on s’est assuré que l'opération est juste, 
on soude ces deux pièces ensemble. ( Je par- 
Jerai ailleurs de la manière de souder le fer. ) 
Quand elles sont soudées, ou plutôt brasées ,. 
on fait dérocher le canon dans de l’eau seconde; 
puis on le monte sur un mandrin et on forme 
une vis sur la partie du cylindre de tôle, qui 
présente une gorge. 

On fait ensuite l’écrou qui doit être surmonté 
d’un bouton de fer. On prend une virole de la 
même grosseur extérieurementque la première, 
mais dont le diamètre intériéur doit être moin- 
dre. ( On peut se servir pour ces viroles de 
deux morceaux d’un canon de fusil. } On forge 
ensuite un bouton de fer, et on pratique tout 
autour un épaulement qui doitentrer juste dans 
l’un des bouts de la virole. On brase et on dé- 
roche ces.deux pièces comme les deux pre- 
mières, et on les met au tour sur un mandrin. 
Alors on prend un peigne mâle du même pas 
que la vis filetée sur la pièce précédente, et 
on forme l’écrou. Ou visse ensuite les deux 
pièces l’une sur l’autre, et on les termine en- 
semble. Avant de placer le bout sur la sarba- 
cane, on fait, avec une lime à refendre , une 
encochure au milieu du bouton. Cette enco- 
chure sert à tourner le bouton quand la vis est 
rouillée ou trop serrée. 

Comme la sarbacane sert de canne, elle doit 
avoir une pomme, qui peut se faire en corne 
comme en ivoire, ou même en buis, et qui na- 
turellement se place sur le haut de la pièce. 
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SECTION %. 
Faire une canne à péche. 


Pour peu qu’on ait l'usage du tour, et qu'on 
sache percer les objets d’une certaine longueur, 
il suffit de voir une canne à pêche, pour en con- 
ualtre la structure, et pouvoir limiter. Cette 
canné se compose de trois tubes de différentes 
grosseurs , et d’un scion. Ces tubes entrent les 
uns dans les autres, et sont renfermés dans le 
premier qui, par conséquent, doit être le plus 
gros. Le diainètre des tubes dépend de la lon- 
gueur de la carne, qui est ordinairement, y 
compris le scion, de quinze à seize pieds. On 
garnit de viroles de cuivre ou de fer, l’extré- 
mité du tube dans laqueile vient s’emboîier je 
tube suivant. Quelquefois, les tubes s’assem- 
blent par des vis, mais on remarque que la 
ligne alors devient très - pesante ; cependant 
celte méthode a lavantage de rendre lassem- 
blage bien plus solide. 

On assemble encore les tuhes d’une autre 
manière qui est assez commode. On les tourne 
par un bout, en furme de cône fort allongé , et 
on les met les uns dans les autres ; on visse la 
pomme sur le haut de la canne , on peut même 
la coller si l’on veut, parce qu’on ne l’ôte point 
pour mouter la canne, il suffit de dévisser le 
bout. La première pièce qui se monte, c’est le 
scion ; où le tire avec un peu de force, eton 
entraîne avec [ui le premier tube dans lequel 
il est renfermé et d’où sa forme Pempêche de 
sortir, le premier tube entraîne le second, le 
secondentraîne le troisième , et tous se trouvent 
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solidement fixés les uns au bout des autres. On 
conçoit facilement que les trous des nos doi 
vent être faits de manière à se trouver plus 
étroits par un bout que par l’autre, 

Le scion $e compose ordinairement d’un mor- 
ceau de bois dorme ou de fusain , et d’une pe- 
tite baguette ronde de baleine qu’on ente au 
bout. Pour cet effet , on coupe en bec de flûte 
le bois et la baleine, on joint les deux cou- 
pures, et on les lie fortement avec du fil très- 
fort et bien ciré. Pour attacher la ligne sans 
craindre qu’elle ne coule , on ménage au bout 
de la baleine un petit renflement auquel on 
donne une forme ronde ou ovale. 


SECTION XI. 
Faire un plioir. 


On fait des plioirs de plasieurs espèces, on 
met même par fois du luxe dans les objets de 
ce genre. Je me contenterai de donner la des- 
cription d’un seul, qui m'a paru aussi simple 
que commode. 

On prend une planche de buis ou d’ébéne, 
ou de tout autre bois dur , longue d'environ 
cinq pouces , et ayant six lignes d'épaisseur sur 
dix-huit de largeur; on dresse celte planche, 
et on enlève avec une scie mince quatre parties 

w’on nomme les ailettes , qui ont pour largeur 
l'épaisseur de la planche, c’est-à-dire six lignes, 
et qui ne doivent pas être épaisses de plus d’une 
Higne ; on arrondit ces aileltes par le bout, on 
les dresse et on les polit. 

Quand on a enlevé les ailettes, on creuse le 
morceau de bois restant qui doit avoir environ 
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dix lignes de largeur, et on en fait une boîte 
à laqueile on donne cinq lignes de profondeur. 
Sur l’un des bouts de cette boîte, on fait une 
encastrure dans laquelle doit entrer un des 
côtés de la charnière qui tient le couvercle. On 
perce ensuite à chaque bout, et sur les côtés À 
uu trou destiné à recevoir les traverses, sur 
lesquelles doivent être fixées les ailettes ; c’est 
aussi sur ces traverses que doivent être placés 
les rouleaux dont je parlerai plus bas. 

Après cela, on fait le couvercle qui peut 
s'adapter à la boîte, soit simplement, au moyen 

d’une coulisse, ou bien avec une charnière ; et 
pour maintenir ce couvercle par l’autre bout, 
où y place une petite boucle et un crochet de 
fil de fer ou de cuivre. 

On a dû faire auparavant huit rouleaux , ou 
d'ivoire , ou de buis. Dans des trous percés au 
centre de ces rouleaux, ainsi que dans ceux 
pratiqués dans les aileites, et dans le corps de 
la boîte, on fait passer des brochettes de fil de 
fer qu’on rive à rosettes. Il est facile de voir 
Comment se roulent les lignes sur ce plioir ; 
tout le moude sait qu’on commenee par fixer 
an bout, au moyen des hamecons , et qu’on 
tourne jusqu’à ce que la ligne soit entièrement 
ployée; on arrête l'autre bout dans de petites 
fentes faites avec une scie mince » Sur la tran- 
che des ailettes. 


SECTION XII. 
Objets d’amusement. 


1. Faire une bofte à muscade. — Pour faire 
A e . 
une boîte de ce genre, on se sert ordinairement 
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de buis d'Espagne , ou de bois de Rhodes. On 
commence par faire un cylindre assez long et 
assez gros, pour qu'on puisse y trouver en en- 
Uer la cuvette de fa boîte, composée de la coupe 
et du pied-douche. On monte ce cylindre sur 
le tour en l'air au moyen d’un mandrin, et on 
creuse la coupe. On lui donne intérieurement 
la forme d’une calotte Gemi-sphérique, assez 
grande pour que la muscade, dont je parlerai 
pius bas, puisse y entrer juste, et ne pas re- 
muer quand elle y est placée. On pratique 
ensuite, sur le bord de la cuvette, une gorge 
très-mince , et d’une ligne tout au plus de 
hauteur. 

Aprés cela, on fait avec un outil à mouchette, 
sur lextérieur , des jones qui doivent être par- 
faitement ressemblans : l’intérieur de la coupe 
étant ainsi disposé , on termine la cuvette en 
tournant le pied-douche. Pour qu'il puisse te- 
nir plus facilement sur une table , on coupe sa 
base à angles rentrans. 

La muscade, dont il est ici question, est une 
petite boule ronde, d’ébène, ou de buis temt 
en noir très-foncé, représentant une mascade 
semblable à celles dont se servent les escamo- 
teurs. 

Quand la cuvelte est achevée, on fait la 
fausse muscade. Pour cela, on tourne sur un 
inandrin ordinaire, un morceau du même bois 
que celui qui a servi pour la cuvette, et on lui 
donne la forme d’une calotte. Cette calotte , 
qui doit être très-mince, présente en dessus 
une muscade teinte en noir d’ébène et parfai- 
tement arrondie. À l’intérieur , on la creuse de 
manière à ce qu’elle puisse recevoir bien juste 
la véritahle muscade. Indépendaminent d’une 
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petite partie, entrant dans la cuvette, on doit 
trouver sur le profil extérieur de cette calotte, 
une gorge et un jonc absolument semblables à 
la gorge et aux joncs de la cuvette. 

Il ne reste plus à tourner que la seconde ca- 
lotte. On la fait aussi du même bois que la cu- 
vetie; on lui donne une forme demi-sphérique, 
et on la creuse suffisamment pour qu’elle puisse 
couvrir bien exactement la fausse muscade. Elle 
s’ajuste sur la première calotte, au moyen 
d’une petite portée intérieure, et doit présen- 
ter aussi à l'extérieur, des joncs absolument 
semblables à ceux qui se trouvent sur la cu- 
vette. On incruste au sommet de cette calotte, 
et sur son centre, un petit bouton d’ivoire ou 
d’ébène qu’on a soin de coller pour qu’il tienne 
plus solidement. 

Cette boîte, ainsi composée , est d’une forme 
entièrement sphérique. Quand on veut en mon- 
trer l’effet, qui n’est qu’une illusion , on la 
met sur une table isolément, puis prenant le 
bouton qui est dessus, avec le pouce et l'index, 
et Serrant avec un autre doigt la joue de la pre- 
mière calotte , on enlève et on fait voir la mus- 
cade qui est dans la cuvette. On prend ostensi- 
blement cette muscade, et on la met dans sa 
poche, puis on recouvre ia boîte. On offre alors 
de parier que la muscade est dans la boîte: 
pour le prouver, on lève la seconde calotte 
seule, et 6n montre la fausse muscade. On re- 
ferme la boite de nouveau , et on parie que la 
muscade n’y est plus. Gn emploie alors Le même 
procédé que la première fois, eton montre la 
cuvelte qui est véritablement vide. Si toutes 
les parties de ia boite doivent êlre faites avec 
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la plus grande exactitude, il faut aussi de l’a- 
dresse et de la subtilité pour produire l'illusion 
d’une manière agréable. ( Foyez cette boîte, 
PI, IT, fig. 24.) 

2. Faire une boîte à œufs. — L'effet de la 
boîte à œufs est le même que celui de la boîte 
à muscade , et ces deux boîtes se construisent 
aussi en grande partie de [a même manière. On 
prend un morceau de hois , n'importe de quelle 
espèce, et on en fait sur le tour en Pair, à 
laide d’un mandrin, une cuvette de forme de- 
mi-sphérique, sontenue par un pied-douche. 
On creuse cette cuvette en rond, et on pratique 
sur le bord une gorge mince et fort basse. On 
tourne ensuite Le couvercle qui doit être d’une 
forme demi-sphérique, et avoir une portée in- 
térieure sur le bord. Après cela, on fait autant 
de calottes qu’on veut avoir d'œufs de différentes 
couleurs. Ces caloites sont creusées et fort min- 
ces; on leur donne la forme d’un œuf dont la 
moitié serait cachée dans un coquetier ; elles 
ont toutes sur le bord une petite portée, et 
s’emboîtent exactement les unes dans les autres. 
On incruste aussi au milieu du sommet du 
couvercle , un petit bouton qui sert à tenir et 
à lever ce couvercle. On présente ordinaire- 
went la boîte vide, ou bien avec une calotte 
blanche représentant un œuf ordinaire , et on 
demande en quelle couleur on veut que cet 
œuf se change. £a couleur demandée doit être 
une de celles qui ont été données aux calottes. 
Les escamoteurs ont lair d’avaler les œufs à 
mesure qu'ils les font voir; mais à Pinstant 
où ils approchent la boîte ouverte de leur 
bouche, ils font passer adroitement , et sans. 
qu’on s’en aperçoive, l'œuf sous le couvercle. 
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Les escamoteurs ont encore plusieurs boîtes 
du même genre, soil en bois, soit en fer-blanc, 
et qui produisent des illusions très-frappantes ; 
mais Je me borneraï à celles dont je viens de 
parler. ( Voy. PL. IL, fig. ob. ) : 

3. Boite à millet. — La boîte à millet est, 
quant à la forme extérieure , La même que celle 
à muscade. On sait que le tour exécuté avec 
cette boîte, consiste à paraître faire passer le 
millet qui est dans la boîte , sous une sonnette 
placée à une certaine distance ; cette boîte est 
fermée et surmontée de son convercle. Sa par - 
tie inférieure se termine par un pied-douche, 
auquel on peut donner telle forme qu’on dé- 
sire , et à l’autre bout elle a une gorge recevant 
une partie ménagée en dessous d’une fausse 
boîte; cette gorge doit ressembler à celle sur 
laquelle porte le couvercle. Au reste, cette 
boîte s’ajuste intérieurement absolument de la 
même manière que ja boîte à muscade. Quand 
on la prend par le bouton qui est sur le cou- 
vercle , la fausse boîte s’enlève, et on voit seu- 
lement la véritable boîte sur les surfaces inté- 
rieures de laquelle on a collé des grains de 
millet; et en ayant soin de maintenir avec la 
main gauche la fausse boîte, la boîte véritable 
paraît absolument pleine de millet. 

La sonnette sous laquelle on est censé faire 
passer le millet qui était dans la boîte, demande 
un soin particulier dans sa formation. 

Pour faire cette sonnette , on choisit un mor- 
ceau de buis d'Espagne de grosseur et de lon- 
gueur convenable; on monte ce morceau de 
buis sur un mandrin, et on le dégrossit en lui 
donuant la forme qu'on aura dû tracer aupara- 
vant sur du papier, Cette opération terminée, 
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on prend une mèche en langue de carpe , ei 
on perce au milieu du morceau de bois, sur 
sa longueur, un trou rond qui doit le traver- 
ser en totalité. L’extrémité supérieure de ce 
trou est destinée à recevoir le bout d’un man- 
che. Immédiatement après ce trou , est prati- 
quée üne cavité qui se trouve entre l’extrémité 
supérieure et Ja cavité intérieure de la sonnette, 
comme on peut le voir P/ III, fg. 57. Pour 
lormer ceite cavité, on se sert d’abord d’un 
crochet, et ensuite d’un ouul de côté, rond par 
le bout. On doit avoir bien soin de ne pas en- 
fever trop de bois, et de laisser l'épaisseur né- 
cessaire. Quand Pintérieur de la cavité estter- 
miné, on évase avec un grain d'orge l’orifice 
du trou, de manière à ce qu’il soit exactement 
iermé par le haut de la soupape dont je parlerai 
plus bas. 

Aprés cette opération, on retire la sonnette 
du premier mandrin, ei on la met dans un se- 
cond pour la terminer à l’extérieur. On peut, 
s1 Pon veut, faire à l’extérieur quelques mou- 
lures, mais bien délicates. On creuse ensuite 
Piutérieur de la clochetie, ayant bien soin de 
ue pas crever les surfaces terminées. Îl est 
bon d’ailleurs de consulter souvent le dessin 
qu'on a dû faire, et de mesurer avec un com- 
jras convenable. Quand fa cavilé est sufhisam- 
nent creusée, on fait à son orilige supérieur 
uu écrou destiné à recevoir la vis du manche. 

Pour faire ce manche, qui est composé de 
deux parties, savoir: du corps pri ucipal et du 
bouton , on tourne un cylindre de bois, de ion- 
sueur et de grosseur suflisantes, pour qu’indé- 
penda mineut du manche, on puisse y irouver 


À 
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Quand le cylindre est tourné, on le monte 
dans un mandriu par un bout; on commence 
par faire, au bout opposé, Ja soupape, au cen- 
tre de laquelle on perce uu trou très-fin , et 
on la coupe, c'est-à-dire qu'on la détache du 
cylindre. On faitensuite le bouton ; qu’on perce 
également à son centre, de la même manière 
que la soupape. 

Ilne reste plus à faire que le corps du manche. 
On perce le cylindre au centre, dans toute sa 
longueur: ; le trou doit être de largeur suffisante 
pour recevoir la tige de fer qui, fixée au bou- 
ton, traverse le manche dans toute sa longueur, 
ainsi que la cavité pratiquée au haut de la clo- 
chetie, et va prendre la soupape qui ferme 
cetle même cavité. Le trou dont je viens de 
parler doit être évasé vers le haut du manche, 
et avoir assez de largeur pour contenir un res- 
sort à boudin. On tourne le corps du manche, 
et on lui donne une forme à peu près semblable 
à celle qu’on voit dans la figure. 

On ôte après cela le manche du mandrin ; 
on le saisit dans un autre par le bout qui vient 
d’être évasé, et sur le bout opposé, on forme 
Ja vis, au moyen de laquelle ce manche doit 
s’adapter à la clochette. Enfin , tout étant ainsi 
préparé, on prend la tige de fer, et on en place 
le bout dans le bouton; cette même tige, en- 
filée par le trou pratiqué dans le manche, et 
W'aversant ainsi le ressort placé dans l’évase- 
ment à ce destiné, va joindre ja soupape qu’elle 
doit soutenir et fixer. La soupape, comme on 
le voit par sa forme » porte un anneau auquel 
on attache le battant de La clochette , au moyen 
d’une S en fil de fer. 


Rien n’est plus facile que de faire un ressort 
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à boudin : on prend un brin de fil.de fer, de 
grosseur convenable, on en fixe le bout dans 
un étau, et on tourne le fil autour d’un cylin- 
dre de fer. 

Pour faire le tour , on remplit de miilet la 
cavité formée au haut de la clochette, et pour 
faire tomber ce millet, quand il est censé être 
passé de la boîte sous cette même clochette, 
il suflit d'appuyer le doigt sur le bouton du 
manche ; car alors la tige de fer descendant, 
et forçant la soupape à découvrir l’orifice infé- 
rieur de la cavité, il est clair que Le millet 
tombe et se trouve sous la clochette quand on 
la lève. On doit faire en sorte que la cavité de 
la clochette renferme une quantité de millet à 
eu près semblable à celle que peut contenir 
hs boîte. Ge tour bien exécuté est fort agréable. 

Quand on a bien compris la structure de ces 
différentes boîtes , et la manière d’en tirer part, 
Où peul en exécuter une infinité d’autres du 
même genre. 

4. Manière de faire une bofte fermant à 
dis. — Voilà ia méthode qu’on peut suivre 
pour ces sortes de boîtes. Je suppose que la 
cuvette soit tournée, mais qu'elle ne soil pas 
encore creusée , et que la gorge soit mise au 
point où elle doit être. On prend un tronquoir 
h de demi-ligne , on l’enfonce à la profondeur des 
hi : filets qu’on veut former, et on abaisse la clé 
AA d'arrêt; on lève ensuite la clé en bois corres- 
pondant au pas de vis dont on a hesoiu , après 
il avoir fait avancer un peu l’arbre dans les cous- 
4 sinets; on fait faire à la roue un demi-tour , et 

: on la laisse revenir sur elle-même; ce demi- 
1} tour de roue fait faire deux tours et demi à 
l'arbre. On maintient la clef de bois au moyeu 
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de la contre-clé: et pour que le mouvement 
de rotation soit plus doux, on met quelques 
gouttes d'huile sur le pas de vis. On place alors 
la première dent de gauche du peigne sur le 
bord extérieur de la gorge de la boîte, on fait 
faire à la roue un demi-tour, et le peigne trace 
des hélices sur toutes les parties de la gorge 
qu'il atteint; par fois les deux tours et demi 
de l'arbre ne suflisent pas pour amener la vis 
jusqu’à l’épaulement contre lequel se termine 
la gorge; alors il suffit de rapprocher le peigne 
d’une ou de deux dents vers la gauche. On 
continue de la même manière à creuser jusqu’à 
ce que le filet ait atteint toute sa profondeur, 
et que son sommet soit bien aigu. 

Quand cette opération est terminée, on creuse 
Ja boîte, et on la finit de la même manière que 
les boîtes ordinaires. 

Je suppose également que le couvercle est 
tourné , et creusé de manière à ce qu'il ne 
reste plus à faire que l’écrou dans lequel doit 
entrer la vis dont je v'ens de parler. Alors, au 
lieu du peigne femelle*, on prend le peigne 
mâle ; on en applique la première dent sur le 
bord du couvercle , et on continue d'opérer ab- 
solument de la même manière que pour la vis. 
Quand lécrou est terminé, on présente la vis, 
et on s’assure si la boîte ferme bien. Si la vis 
éprouve trop de difficulté, et même si elle ne 
peut entrer dans l’écrou, on enlève la vive 
aréte des filets avec le ciseau de côté pratiqué 
sur le peiyne, et on creuse les filets jusqu’à 
ce que la boîte ferme parfaitement bien. Dans 
ces sortes d'opérations, on ne saurait donner 
ne à ce que l’outil se présente bien 
aroit. 


en 
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SECTION XIII. 
Manière de faire les dames pour de lriclac. 


Les dames de trictac, qui sont an nombre 
de trente, devant être de deux couleurs , on 
les fait ordinairement de deux matières diffé- 
rentes qui sont l’ivoire et l’ébêne; pour faire 
les premières, on choisit une dent qui soit 
belle , fine et hier blanche, onia partage en 
autant de morceaux que le prescrit sa courbure; 
on commence par enlever sur la circonférence 
une épaisseur d'environ quatre lignes, et on 
tourne le reste sur un tour à pointes, er forme 
de cylindre, et à la grosseur qu’on a détermi- 
née. On ne peut fixer la largeur des dames, 
elie doit être proportionnée à la grandeur du 
trictac ; cependant chaque côté d’un tablier de 
trictac devant contenir six dames de rang sans 
qu’elles soient gênées, on aura le diamètre des 
dames en prenant la sixième partie de la iar- 
geur du tablier. Quand#le morceau d'ivoire est 
tourné avec soin, on le divise en autant de 
parties qu'il peut former de dames, on laisse 
entre chaque dame un espace d’une ligne en- 
viron pour le trait de scie, et on marque la 
séparation avec un coup de grain d’orge. Quand 
les dames sont ainsi séparées, on polit le cy- 
lirdre, et on approfondit sur le tour même, le 
trait du grain d’orge avec une scie à tourner, 
prenant bien garde de ne pas endommager les 
bords. Quand :l ne reste plus entre chaque 
dame qu'un espace de cinq à six lignes, on 
prend le morceau d'ivoire dans un étau avec 
Îa pince de bois , et on sépare les dames les 
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unes des autres; on les met ensuite dans un 
mandrin où elles entrent juste, et posent contre 
une portée aü moyen de laquelle on s'assure 
qu’elles tournent droit; alors , on tourne à 
angles vifs sur je bord, la face qui se trouve 
placée à l'extérieur , et on va en rentrant légè- 
rement vers le centre qui doit être un peu con- 
cave. Comme la concavité ne doit pas excéder 
une demi-ligne , et que le coup d’œil n’est pas 
toujours assez juste pour s'assurer si la dame 
est trop ou pas assez concave ; on peut se servir 
dune règle qu’on applique bien droit sur la 
dame, ou plutôt, d’un morceau de tôle bien 
dressé, sur lequel on aura déterminé la pro- 
fondeur qui doit être donnée au creux des faces. 
Quand la concavité est terminée, on polit la 
surface; enfin, on prend un mandrin de bois 
irés-dur , on le creuse au diamètre dès dames, 
qui doivent y entrer un peu de force, et siéger 
dans toute leur circonférence , sur une portée 
pratiquée dans le fond du mandrin à Pépais- 
seur juste de la dame. Quand la dame est dans 
le mandrin , on polit la seconde face comme on 
a poli la première, après lui avoir donné la 
même concavité. Une attention toute particu- 
lière qu’il faut avoir, c’est de ne pas attaquer, 
en tournant, le bord du mandrin avec l’outil : 
car les dames diminueraient insensiblement d’é- 
paisseur , et les dernières seraient beaucoup 
plus minces que les premières. 

IL est une autre manière de faire ces dames : 
c’est de scier des rondelles et de Les tourner 
l'une après l’autre sur un mandrin à mastiC, 
et quand elles sont terminées d’un côté, de les 
mettre daus le mandrin dont j'ai parlé plus 
haut, et qui contient juste Les dames dans leur 
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épaisseur; mais comme ces rondelles ne sont 
pas toutes égales, on les mesure avec un calibre 
qui détermine Pépaisseur et le diamètre des 
dames. Dans l’une et l’autre méthode, on mé- 
nage autant qu’il est possible livoire, qui est 
une matière précieuse. : 

Pour faire Les dames d'ébène, on choisit un 
morecau de ce bois bien sain, sans fentes, et 
d’un diamètre plus fort que celui que doivent 
avoir les dames, on en fait un cylindre , et on 
suit absolument la méthode que j'ai donnée 
pour les dames d'ivoire. Ces dames devant être 
de la même épaisseur et du même diamètre 

ue les autres, on {es mesure souvent avec le 
calibre de tôle dout j'ai parlé; au reste, on les 
mandrine ; on les fait un peu concaves, et où 
les polit avec les précautions indiquées plus 
haut. 

Si on se sert de buis ou de bois de Rhodes 
pour les dames blanches, et de bois de palis- 
sandre ou de poirier teint pourlesnoires, on fera 
bien de les prendre toutes dans un seul cyÿ- 
lindre. On sait que les bois teints en noir ne 
se polissent que quand la couleur est bien 
sèche. 

On tourne les dames de damier absolument 
comme celles de trictrac. 


SECTION XIV. 
Manière de faire des dés. 


Les dames ne suffisent pas pour Jouer a 
trictrac , il faut encore avoir des dés, et ces dés 
ne sont pas trèés-dificiles à faire ; on forme à la 
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scie, des morteaux d'ivoire auxquels on donne 
une forme cubique, la plus régulière qu’il est 
possible; on prend ensuite les dés dans un 
mandrin fendu, et on les dresse sur chaque 
face avec un cisean ; 1l est nécessaire que chaque 
face porte bien régulièrement sur le fond du 
mandrin, Car autrement il serait impossible 
d’avoir une forme cubique bien régulière. On 
doit aussi se rappeler que pour limer l’ivoire, 
11 faut des outils qui n'aient servi ni au fer mi 
au cuivre. Quand les faces sont bien unies et 
parfaitement d’équerre, on détermine avec un 
compas la place de chaque point, et on le marque 
au Crayon, puis avec une pointe d'acier, on 
fait une petite empreinte sur chaque marque 
de crayon; alors, on prend un foret, monté 
sur un porte-foret qu’on place dans un étau ou 
dans un bout de planche. À ce porte-foret tient 
une bobine qui, ainsi que l’arbre, est retenue 
entre deux poupées. Quand on veut faire les 
trous , on prend un archet, on fait faire deux 
tours à fa corde sur la bobine, el tenant le dé 
de la main droite, on le présente au foret, et le 
mettant en mouvement avec l’archet , on perce 
les trous les uns aprés les autres, en appuyant 
bien directement le dé sur la pointe du foret. 
Quand les trous sont faits à la profondeur con- 
venable, on les remplit de noir d'ivoire délayé 
avec du vernis, et on laisse sécher : par ce 
moyen les trous présentent des points bien noirs 
et bien luisans. On vantait beaucoup autrefois 
les dés anglais, qui sont bien faits sans doute, 


mais qui ne l’'emportent sur les nôtres en au- 
cune manière. 
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SECTION XV: 
Faire une boïte à colophane. 


L’ivoire et le buis sont assez communément 
les seules matières dont on se sert pour faire des 
boîtes à colophane. Ges boîtes se composent, 
comme toutes les autres, de deux pièces, dont 
l’une est le corps de la boîte proprement dit , et 
l’autre le couvercle ; mais ce couvercle est bien 
différent de celui d’une tabatière. On commence 
par ébaucher deux morceaux de la matière 
qu’on à choisie, et on leur donne une forme 
aussi ronde qu'il est possible de Île faire. 

Avec l’un, on tourne une boîte dont le dia- 
mètre intérieur doit être de douze à qüinze 
lignes, et la profondeur d’environ dix à douze 
lignes, au haut et au bas de cette boîte, on 
laisse à l’extérieur, un reuflement sur lequel 
ou forme une baguette et un petit carré. Ge ren- 
flement donne à l’entrée de la boîte, de lPépais- 
seur, et, par conséquent, de la force , il sert 
aussi d'agrément; dans l’intérieur de la boîte 
et à entrée, on fait quatre ou six pas de vis de 
moyenne grosseur. 

Âvec l’autre morceau, qu’on met sur un 
mandrin, on tourne une seconde boite, dont 
le diamètre extérieur est calculé de manière à 
ce qu’il entre un peu à l’aise dans la première 
boîte ; du côté qui est dans le mandrin , c’est-à- 
dire au bas de la boîte, on conserve un petil 
renflement qui sert à faire une vis destinée à 
fermer Ja boîte, en prenant dans l’écrou prati- 
qué à l’extrémitéintérieure de la première boîte. 
Comme la seconde boîte sert de couvercle à 
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l’autre, et que ce couvercle doit se mettre et s’6- 
ter facilement, immédiatement au-dessus de la 
vis dont je viens de parler, on ménage un épau- 
lement qui appuie sur le rebord de la première 
boîte quand la vis est serrée. On creuse cetie 
seconde boîte, et on lui donne deux lignes tout 
au plus d'épaisseur; alors on l’échancre dans 
toute sa longueur en quaire parties, et on ne 
laisse que quatre montans qui tiennent la colo- 
phane, et entre lesquels il existe une distance 
suftisante pour que le crin de l’archet puisse y 
passer facilement ; il est bon, pour que la colo- 
phane tienne mieux, de faire dans Pintérieur 
des montans quelques traits avec le grain d'orge; 
on sépare ensuite la hoîte du noyau, on la visse 
sur la première boîte, on remet le tout sur un 
mandrin, et or tourne ainsi la boîte entière 
jusqu’à ce que le profil et les moulures des deux 
soient parfaitement d'accord, et que la première 
boîte soit terminée et bien polie : on ne doit 
pes oublier que Île dessous de cette hoîte doit 
être un peu concave. Pour que les moulures 
produisent un meilieur effet, on fail un raya- 
lerient entre les baguettes du haut et du bas; 
il ne reste plus qu’à terminer la boîte à Pexté- 
rieur ; pour cet effet, on la monte sur un man- 
drin sur lequel on a pratiqué un écrou propor- 
lonné à la vis du couvercle. Quand la boîte est 
bien polie, elle est entièrement finie; mais pour 
qu'elle puisse servir à l’usage auquel on la des- 
Une , 1l faut qu’elle soit garnie de colophane ; 
voilà comment on s’y prend pour faire cette 
opération qui est bien simple. On enveloppe 
avec du papier un peu fort, l'extérieur des mon- 
tans ou dents du couvercle, et on lie ce papier 
avec du fil mouillé; on fait fondre de la colo- 
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_phane, on la purifie en Pécumant, on la laisse 


un peu reposer pour que les corps étrangers 
qui peuvent s’y trouver aient le tems de se pré- 
cipiter au fond du vase, et quand la colophane 
ne conserve plus de chaleur que ce qu’il en 
faut pour la rendre coulante, on remplit la 
boîte, et on la laisse refroidir; il n'y a plus 
ensuite qu’à Ôôler le papier. ( Voyez PL. II, 


fig. 17.) 


SECTION XVI. 
Tourner des coquetiers. 


La forme la plus naturelle qu’on puisse don- 
ner à un coquetier, est celle qu’on voit( PL. II, 
fig. 3). Pour faire un coquetier de cette espèce, 
Gn prend un morceau de buis, d’ébêne ou de 
gaïiac, assez long pour qu’on puisse y trouver 
le coquetier, (on fait aussi des coquetiers en 
ivoire et en noix de coco). On fait un trou à 
Pun des bouts, on le taraude, et on place le 
morceau de bois sur le nez de l'arbre en le vis- 
sant. On commence par faire an cylindre, et on 
Jaisse un renflement sur le bout où doit se trou- 
ver la base. Quand on s’est assuré que le cy- 
lindre est bien rond, on fait au milieu du boat 
opposé à la base, avec la gouge , un creux qui 
doit être de la profondeur qu’on veut donner 
au coquetier; on élargit ensuite ce creux jus- 
qu'à ce qu’on l'ait suffisamment évasé. On fait 
ensuite la base, à laquelle on doune la forme du, 
pied d’une coupe , ou toute autre qu’on juge à. 
propos, el on termine la pièce en lui donnant 
le poli, comme je Pai déjà dit plusieurs fois. 

Pour avoir des coquetiers bien égaux, on 
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peut se servir d’un calibre, fait de la manière 
que j'ai désignée en parlant des échecs. 


SECTION XVII. 


Manière de tourner les cinq sections 
coniques. 


Suivant les principes de géométrie, on ne 
peut couper un cône droit que de cinq ma- 
niéres. En le coupant parallélement à la base 
vous avez un cercle au-dessous du cône. Vous 
obtenez un ovale en le coupant obliquement à 
la base; la section perpendiculaire à la base en 
passant par le sommet du cône, donne un 
triangle ; la section perpendiculaire à la base; 
mals ne passant pas par le sommet donne une 
hyperbole, et enfin cette même section paral- 
lêle au côté, donne une parabole. 

Avant de montrer la manière de faire ces 
différentes sections ou coupures, il faut ap- 
prendre à faire un cône. 

On prend un morceau de bois le plus dur et 
le plus compacte qu’on puisse l'avoir, on lui 
donne quelques pouces de longueur de plus 
qu’on en veut donner au cône. On colle ce mor- 
ceau de bois sur un mandrin avec du mastic 
et on Île tourne. Les côtés doivent être très- 
droits et l’angle parfaitement aigu. Quand il est 
tourné aussi exactement qu’il est possible de le 
faire , on le polit avec la prêle à l’eau ou le pa- 
pier de verre, et on le coupe par sa base à la 
hauteur déterminée auparavant. C'est une bonne 
méthode de donner d’abord la forme d’un cy- 
lindre à la pièce de bois dont on veut faire un 
cône. 
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Pour tourner la première section qui, comme 
je lai dit, donne un cercle, on prend un mor- 
ceau de bois de longueur suffisante pour qu’ou 
puisse y trouver la figure qu’on veut former, 
plus de quoi faire tenir la pièce au mandrim. 
On tourne cette pièce cylindriquement à par- 
tir de la base, et allant en diminuant de ma- 
nière à donner à la partie supérieure, à peu 
près le diamètre qu’elle doit avoir. On dresse 
et on polit le bout, et on trace dessus au 
crayon , trés-superficiellement, un cercle, dont 
le diamètre doit être moindre que celui de ce 
même bout. On ôte la pièce de dessus Île tour, 
et on perce sur ce cercle, avec un petit foret, 
trois trous de quatre à cinq lignes de profon- 
deur , et qui doivent être à distance inégale les 
uns des autres. 

On prend du fil de laiton dur et un peu gros, 
on eu coupe trois bouts de douze à quinze lignes 
de longueur, et on les taraude dans une filière 
très-fine, à trois à quatre lignes de long. On 
place ensuite dans les trous faits au cercle, et 
du côté de la vis, ces morceaux de laiton qui, 
entrant avec un peu de force, forment eux- 
mêmes leurs écrous. On les retire ensuite, on 
les coupe de manière que remis à leur place et 
vissés, ils ne débordent la surface que de 
quatre à cinq lignes. On les appointit un peu 
rond, et on les visse dans les trous. 

On prend ensuite un morceau de bois de 
forme aussi conique, de la hauteur et du dia- 
mètre nécessaire pour former le baut di cône, 
on le dresse au tour par le bout, et on le pré- 
sente sur les pointes , en l’appuyant assez pour 
qu’il prenne l'empreinte de ces pointes. Sur 
chacune des empreintes, on fait un trou un peu 


\ 
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moins grand que fa largeur des pointes, on 
place le morceau de bois sur le cône tronqué, 
et on l’y fixe en enfouçant les pointes. On s’as- 
sure si les deux surfaces se joignent bien éga- 
lement , et les deux pièces étant ainsi réunies, 
on les tourne ensemble avee beaucoup de pré- 
caution , afin qu’elles ne se séparent pas, et on 
termine le cône. Gette pièce exige la plus grande 
régularité. Les surfaces et les angles doivent se 
joindre de mauière que les deux morceaux réu- 
nis doivent paraître n’en faire qu'un seul. 
(MNoyep 16000) 


Pour faire la seconde section , on prépare le 


bois de la même manière que pour la première ; 


mais afin d’abréger l’opération, quand le cône 
est tourné, on fait la section avec une scie fine 
et coupant bien, et on lui donne l’obliquité 
nécessaire pour former un ovale plus ou moins 
allongé. 

Cette opération faite, on unit le plan, d’abord 
avec l’écouenne, et ensuite avec Le papier de 
verre, de manière que la surface soit de la plus 
grande exactitude et de la plus grande régu- 
larité. 

On tourne ensuite une pièce du même bois 
destinée à faire le sommet du cône tronqué, on 
la réduit à la grosseur convenable, on la coupe 
en lui donnant la même obliquité qu’au cône, 
et on la dresse assez exactement pour que sa 
surface s’appliqne parfaitement sur celle de la 
première pièce. L'opération se termine ensuite 
comme Je l’ai dit en parlant de la première 
section. Cependant, comme les deux pièces 
sont coupées , et jointes dans un sens oblique, 
et que par conséquent il est assez facile de les 
séparer en appuyant loutil pour terminer la 
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pointe, on fera fort bien de mettre entre les 
deux un peu de colle forte bien claire. ( Voy. 
PLTE, fig. 6.) 

La troisième section , c'est-à-dire celle qui se 
fait perpeudiculairement à la base en partant 
du sommet, et qui donne un triangle, offre 
peu de difficulté. On dresse très-exactement 
deux morceaux de bois de la même espèce, 
auxquels on donne Îa hauteur juste du cône 
qu'on veut faire, mais un peu plus de dia- 
métre ; on unit les deux surfaces de manicre 
qu’elles s'appliquent parfaitement l’une sur 
l’autre , on place les pointes, on réunit les deux 
pièces, et pour qu’elles tiennent plus solide- 
ment, on les frotte avec un peu de colle ; enfin, 
on met le cône sur le mandrin au mastic fondu, 
et on place le mandrin sur le tour. Aussitôt que 
Je mastic a pris un peu de consistance , on $’as- 
sure, en faisant tourner la pièce, si les deux 
morceaux qui la composent se joignent par le 
bout bien réguliérement et dans les propor- 
tions voulues , et on laisse refroidir le mastic. 

Quand Île mastic est sec, et totalement re- 
froïdi, on tourne la pièce par le bout à la lon- 
gueur d’un pouce environ, et lorsque ce bout 
est bien rond, maïs cependant un peu plus gros 
qu'il ne doit être , on détache la pièce du mas- 
tic, on la met par le bout qu’on vient de tour- 
ner, dans un mandrin creusé , et on la tourne 
en son entier jusqu’à ce qu’elle soit terminée ; 
on la polit ensuite, puis on sépare les deux 
morceaux en introduisant dans la joiuture-une 
lame de couteau bien mince, et enfin on en- 
lève en la raclant avec un ciseau, ou un autre 
tastrument, la colle qui se trouve entre les 


deux surfaces. ( Voyez PI. IL, fig 4.) 
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La quatrième section se fait de la manière 
suivante : on tourne un cylindre à un diamètre 
plus fort que la base, on le dresse très-exacte- 
ment, on le coupe par les deux bouts à angles 
très droits, et on le tient d’un pouce environ 
plus long que ne sera le cône. Quand les deux 
bouts sont bien droits, on marque un centre à 
celui qui est opposé au mandrin, et on ôte la 
pièce de dessus le tour. On la remet dans un 
autre mandrin , qui doit être rond, on s’assure 
si elle tourne b'en droit, on marque aussi un 
centre sur le second bout, et on ôte encore le 
cylindre de dessus le tour; alors, avec la hache, 
on enlève sur l'épaisseur , à peu près le tiers de 
son diamètre , et on fait une surface plate qu’on 
dresse le plus exactement possible, soit en te- 
nant la pièce dans un étau, soit autrement. 
Quand cette surface est bien dressée, et parfai- 
tement à l’équerre avec la base, on prépare un 
autre morceau du même bois, auquel on fait 
également une surface bien unie, et on l'ap- 
plique sur le cylindre dans toute sa longueur. 
On emploie pour cela le moyen indiqué pour 
les autres cônes, c’est-à-dire les pointes de laï- 
ton et l2 colle. On piace la pièce sur un tour à 
pointes, en la prenant par les centres que j'ai 
dit avoir été tracés sur les deux bouts, et on 
réduit la pièce ajoutée, à la grosscur du cy- 
lindre , on met ensuite ce cylindre sur un man- 
drin bien rond, et on achève de le tourner. 
Enfin, on forme le cône, on le coupe à sa hau- 
teur, on sépare Les deux morceaux de la manière 
que j'ai dit, et on ôte ,enles râpant, lacolie qui 
se trouve sur les surfaces. CMNoy PLAT e TT): 

La cinquième section est celle qui présente 
le plus de diMiculté : cependant, avec un peu 
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de soin et d'adresse, on parvient sans peine à 
la faire. 

On met sur le tour, dans un mandrin, un 
morceau de bois qu’on doit tenir de quelques 
pouces plus long que le cône qu’on veut for- 
iner. On dresse un des Houts de ce morceau de 
bois, et on détermine exactement la longueur 
du cône; on tourne la base au diamètre voulu, 
en laissant un espace de trois à quatre lignes; 
le bois de trop qui se trouve du côté du man- 
drin reste brut. On marque ensuite la hauteur 
que doit avoir la pièce, en faisant une ligne 
avec un grain d'orge ; et à partir de cette ligne, 
on forme le cône sans cependant aller tout-à- 
fait jusqu’au bout. On ôte aprés cela la pièce 
de dessus le tour , sans la séparer du mandrin, 
et prenant dans un étau la partie qu’on a laissée 
brute, on marque par un coup de scie, la pro- 
fondeur que doit avoir la section. On desserre 
alors les mâchoires de l’étau, et on saisit la 
piêce de manière que le côté opposé au trait de 
scie , se.trouve perpendiculaire; ensuite, pre= 
nant le cône sur sa longueur , on le fend égale- 
ment avec une scie, et parallèlement au côté, 
jusqu'à ce qu’on ait atteint le premier trait de 
scie, et que le morceau soit tombé. Les dents 
de l'outil laissent toujours après eiles des aspé- 
rités plus ou moins sensibles ; on les fait dispa- 
raître avec des écouennes, et on dresse Îe plan 
de manière qu’il soit parfaitement uni et droit 
dans tous les sens. Quand cette première opé- 
ration est terminée, on prend un morceau du 
même bois, on le fend avec la scie sur le même 
sens, et en le dresse jusqu’à ce que son plan 
s'applique avec la plus grande justesse sur celui 
du cône. On joint les deux morceaux avec {rois 
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pointes, on remet la p'èce sur le tour, on en- 
lève avec la gouge, et à petits coups, l’excé- 
dant du morceau , et on tetmine le cône ; enfin 
on le polit, et on le coupe à la hauteur désignée. 
Si, ce qui arrive loujours , le dessous de la base 
n’est pas bien uni, on le frotte sur un morceau 
de papier de verre, appliqué sur une planche 
bien dressée à la varlope. de doit faire en sorte 
que la base porte également dans toutes ses par- 
tes, et avoir soin de tourner égälement le cône 
dans tous ses sens. ( Voyez PI. Il, fig. 8.) 
Quand on veut conserver ces cônes comme 
objets de curiosité, ou fait pour chacun, un 
piédestal qu’on orne de différentes mouiures, 
ctauquel on donne quelques lignes de plus que 
la base de la pièce. 


SECTION XVIII. 
WManière de tourner une bofte unie. 


. La pièce la plus facile à faire sur le tour en 
Vair , c’est une boîte unie. On prend pour cela 
un morceau de bois, n’importe de quelle es- 
pêce , mais coupé bien carrément par les bouts; 
on lébauche à la hache, et on l’arrondit aussi 
bien qu'il est possible au moyen d’une râpe, On 
lui donne un diamètre un peu plus fort que ce- 
Jui que doit avoir la boîte , et une longueur suf- 
fisante Pour qu'on puisse y trouver la hauteur 


3 À . 
- de la boîte , celle du couvercle, plus la partie 


qui doit entrer dans le mandrir. On prend en- 
suite un mandrin de fer , de cuivre ou même de 
bois, mais revêtu d’une virole ou anneau de fer, 
afin qu’il ne fende pas ; on creuse ce mandrin à 
angles droits , Jui laissant un pouce de profon- 
- 1. 24 
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deur, et une largeur suffisante pour contenir la 
partie de la pièce qu'on doit y faire entrer. 
Cette partie doit entrer dans le mandrin trés- 
juste et jusqu’au fond. Pour rendre cette opé- 
ration plus facile, on ôte le mandrin de dessus 
le tour , on place dessus la pièce de bois, et on 
la fait entrer à coups de maillet. On remet en- 
suite la pièce sur le tour, et on s'assure si elle 
tourne bien rond; dans le cas contraire, on la 
fait reveuir du côté faible, en donnant &n coup 
de maillet sur Le côté Le plus fort. La manière 
la plus sûre, ponr les commençans, c'est de 
mesurer le centre avec un compas, et de le mar- 
quer avec un grain d'orge. Quand on est assuré 
que la pièce tourne droit, on aplanit la surface 
bien carrément, eton mesure avec un compas 
à pointe la hauteur du couvercle, car c’est par 
lui que l'on commence; on trace celte hauteur 
le côté de la pièce, eu faisant tout autour un 
filet avec le grain d’orge. 
On creuse d’abord au centre avec le grain 
d'orge, mais de manière à ne pas excéder la 
profondeur du cercle, ensuite on continué de 
creuser et d'élargir Île trou, en tournantun des 
côtés de l'outil parallélement au côté du cou- 
vercle. On reprend au centre, toujours avec le 
grain d'orge, et on continue jusqu'à ce que le 
couvercle soit suffisamment creux. On prend 
ensuite un outil de côté, qui doit également 
couper de côté et du bout, et dontle biseau «du 
bout fait un peu l’angle aigu avec celui de côté, 
et on unit parfaitement le fond en le rendant un 
tant soit peu COnCave. On termine le côté inté- 
rieur en présentant Poutil par le bout, et le 
tenant bien droit pour qu'il prenne bien égale- 
ment sur toute la longueur de la gorge. On apla- 
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nit le bord du couvercle avec un grain d'orge 
qu'on tient de manière à ce qu'il rentre un peu 
en dedans, et que, par ce moyen, il jette d’une 
manière peu sensible l’angle du bord extérieur 
du couvercle en dehors. Cette partie doit poser 
- £ ? 
sur le bord de la gorge assez juste, pour qu'on 
n’aperçoive que trés-peu la jonction du couvercle 
avec la boîte. 


Quand le couvercle est ainsi terminé, on 
s'assure si le filet, tracé dés le commencement 
à l’extérieur du couvercle, laisse assez d’épais- 
seur au fond, puis on approfondit ce filet, eten 
continuant de tenir le tour en mouvement, on 
sépare le couvercle du reste du morceau de bois, 
avec une scie à tourner, qu’on tient fixée par 
son milieu dans la rainure. Comme on n’a scié 
que peu de bois, il n’est pas difficiie de faire dis- 
paraître les aspérités qu’a laissées outil. 

On s'occupe ensuite de faire la boîte; on 
s'assure de [a hauteur qu’elle doit avoir, et on 
Ja creuse à la profondeur qu’on veut lui don. 
ner, de la même maniére et avec les mêmes 
outils que le couvercle. 


Avant de faire la gorge , on ne porte pas l’in- 
térieur de la boîte au diamètre qu'il doit avoir, 
Cependant on ne laisse plus que peu de bois à 
ôter. On concoit facilement le motif de cette 
précaution. Si lon commencait par faire la 
gorge, et qu’on creusât ensuite la boîte, cette 
gorge deviendrait nécessairement trop lâche, 
quoiqu’elle fût d’abord entrée un peu juste dans 
le couvercle; alors, entre le couvercle et la 
boîte, il y aurait du jeu, ce qui est un défaut. 
Comme il faut que le couvercle prenne égale- 
ment dans toute sa hauteur, on ne saurait ap- 


RSA PS RQ PT NME ei 


nc gg Sais s er > me 


PR ee PNR TRE Te 


270 MANUEL 


porter trop d’atiention à faire la gorge. À mc- 
sure qu’on approche de la fin de l'opération , on 
essaie de tems en tems si la gorge entre bien 
exactement dans le couvercle, et quand on en 
est arrivé à ce point, on presse l’un contre 
l’autre de manière à ce qu'on n’apercoive pres- 
que plus la jonction. On achève ensuite de 
tourner l'extérieur de la boîte , et on la termine 
avec un ciseau à un biseau qui doit couper par- 
faitement. On termine aussi le couvercle en 
lui donnant une forme un peu convexe. Le dia- 
mètre de la boîte doit être le même partout. 

Comme on a déterminé la hauteur de la boîte, 
on la détache de la même manière que le cou- 
vercle du reste du morceau de bois; mais, au- 
paravant, on la polit à la prêle à l’eau, ou 
avec le papier anglais. Si l’on se sert de la prêle, 
il faut attendre que la boîte soit sèche, parce 
que l'humidité ayant fait gonfler le bois, on 
ôterait difficilement le couvercle. On conserve 
le vif de l’angle du couvercle pour lui donner 
plus de grâce. Les choses élant en cet état, on 
donne le dernier coup à l’intérieur de la boîte, 
en la réduisant à une juste épaisseur, puis on 
arrondit encore un peu en venantau bord pour 
diminuer l'épaisseur de la boîte, et enfin on dé- 
tache !a boîte du reste du noyau. 

On fait aprés cela, ou avec le reste du noyau, 
ou avec un autre morceau de bois , une espèce 
de couvercle dans lequel on remet la boîte, et 
on termine le dessous qu’on rend un peu con- 
cave. Il ne reste plus qu’à la polir, et elle est 
terminée. 

Quelquefois, ce qui arrive surtout quand on 
se sert de bois précieux, le morceau n’a que la 
longueur suflisante pour {aire Le couvercle et la 
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cuvette ; alors on peut employer deux moyens, 
qui sont, ou de mastiquer sur le mandrin, ou 
de faire entrer dans un mandrin creux la moï- 
tié de l'épaisseur de la cuvette ; cette dernière 
méthode est la meilleure ; dans ce cas, quand 
l’intérieur de la boîte et la gorge sont termi- 
nées, on fait sortir la cuvette du mandrin en 
introduisant un boulon dans l’écrou du man- 
drin. Il est une autre manière de faire sortir la 
cuvette du mandrin, et avec laquelle on ne 
craint pas de percer la boîte; c’est de dévisser 
le mandriu, de le mettre sur Pétabli, de prendre 
une baguette de fer carrée par les houis , d’ap- 
puyer l’un des bouts sur le bout du mandrin, 
de soulever un peu le mandrin en le tenant de 
la main gauche, et de frapper avec un mar- 
teau sur l’autre bout du morceau de fer. Par ce 
moyen le mandrin tombe avec la plus grande 
facilité ; On pratique dans un auire mandrin 
une fausse gorge d’un diamètre égal à celui de 
l’intérieur de la boîte , et on place la boîte bien 
Juste sur la fausse gorge en l’y faisant entrer 
Jusqu'à ce qu'elle porte partout sur lépaule- 
ment. On termine alors la partie qui était en- 
tirée dans le manürin, faisant en sorte qu'on 
ne puisse apercevoir les traits de la reprise. 
se Si toutes ces opérations demandent beaucoup 
d'attention , elles ont aussi l'avantage d’accou- 
lumer au maniement des outils, et de donner 
de la facilité pour les diriger, ce qui est trés- 
précieux pour l’amateur. En général, quand on 
fait bien une boîte de bois commun, on peut 
Sans crainte en entreprendre d’autres, soit de 
buis, soit de loupes de nos beaux bois indigènes. 
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SECTION XIX. 


Manière de tourner une boïle destinée à 
recevoir une doublure et des cercles en 
écaille. é 


On ne double guère en écaille une tabatière 
de bois commun ; on choisit ordinairement pour 
faire des boîtes de cette espèce, une ioupe d’é- 
rable, d’orme ou de frêne, mais partculière- 
ment de buis, bois qui parfois présente des 
jeux de ia nature qui sont de véritables tableaux. 

On choisit donc une loupe dans laquelle il n’y 
ait ni gros nœuds ni de trop fortes gerçures, et 
on la scie sur son diamètre. On a soin de pren- 
dre pour le couvercle, le morceau qui présente 
le plus beau veinage. Quaud je bois est précieux 
on le scie en rouelles auxquelles on donne l’é- 
paisseur sufisante pour que l’un forme le cou- 
vercie et l’autre la cuvette. Quand on fait les 
deux piéces avec le méme morceau, où suit 
pour le travail la méthode indiquée à l’arucle 
précédent. 

On prend donc la rouelle qui doit former Île 
couvercle, on trace avec le compas sa Circon- 
jérence, on l’arroudit le nieux possible avec la 
râpe , el on ja piace dans un mandrin creux ; on 
pourrait aussi la coller avec le mastic sur un 
inandrin plat. On ébauche ce couvercle eton le 
creuse de la manière que j'ai déjà dit, et avec 
les mêmes outils ; on coupe les bords à angles un 
peu jentrans, on aplanit le mieux possible le 
fond et les côtés intérieurs, et on fait avec un 
peigae , sur ces deux parties, quelques rainures 
ou aspérilés, qui en faisant prendre la colle , 
consolident la joiture de l’écaiile avec re bois. 
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Quand le couvercle est amené à ce point, on 
s'occupe de la cuvette, qu'on place dans un 
autre mandrin de même espèce que le premier, 
el on la creuse de la même manière que le cou- 
vercle, On se souvient que cette cuvette ne doit 
avoir que très-peu de hauteur plus que le cou- 
vercle, puisque la gorge doit être faite avec la 
doublure. 

On prend ensuite une batte que je suppose 
être préparée d'avance. Si elle n’est pas juste 
pour la boîte, on la inet sur un mandrin bien 
rond, on la tourne extérieurement jusqu’à ce 
qu’on lait réduite au point nécessaire, et après 
Vavoir dressée bien exactement par Le bout qui 
doit porter au fond, on y fait aussi quelques 
rayures pour que la colle prenne mieux. 

Après cela, on coupe les plaques au dia- 
mètre qu’elles doivent avoir pour entrer juste 
dans le fond du couvercle et de la cuvette. 

On peut se servir d’un compas dont l’une des 
pointes est Coüpante, où bien monter la plaque 
Sur Un mandrin à mastic et la réduire au point 
désiré avec un grain d'orge. On y fait aussi, ou 
avec une lime rude, ou avec le coin d’une 
gouge, quelques rayures qui contribuent à 
faire prendre la colle. 

El s’agit maintenant de coller la doublure. On 
commence par le couvercle ; on fait chauffer de 
la colle dans laquelie on à mélé un peu de ver- 
millon, et on colle les battes et les plaques, 
ayant bien soin qu’il ne s’introduise aucune bas 
vure de colle dans les pièces. Au reste , On peut 
Parer à cei inconvénient en frottant les pièces 
avec de l'huile d'olive, Quand la batte estcoltée, et 
que le bout porte bien sur Le fond , 1 suffit pour 
ja contenir, de mettre dessus un morceau de 
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planche, ou tout autre objet uni, qui ne soit 
pas trop lourd; mais pour les plaques, on les 
fixe au moyen d’un petit cylindre du diamètre 
intérieur de la boîte, et un peu moins haut, 
que l’on fait entrer dedans , lequel cylindre est 
placé sous une petite presse faite exprés, qui 
peut contenir plusieurs boîtes à côté les unes 
des autres, et au haut de laquelle sont adaptées 
des vis de pression qui portent bien sur le mi- 
lieu du cylindre. On peut aussi se servir de la 
presse des ébénistes. 

Quand la colle est sèche, on remet la boite 
sur le tour, et on tourne le dedans très-exäcte- 
ment avec un outil de côté, conservant à la 
gorge une épaisseur proportionnée au diamètre 
de la boîte ; sa hauteur doit être telle qu’elle ne 
touche pas tout-à-fait au fond du couvercle , on 
polit le dedans de la boîte avec de la pierre 
ponce réduite en poudre un peu fine et de 
l’huile, et on finit le poli avec du tripoli d'An- 
gleterre broyé à Peau. On termine l’intérieur du 
couvercle de la même maniére, et avec les 
mêmes précautions. Il est bon aussi de prêler 
la gorge; par ce moyen elle entre plus facile- 
ment dans le couvercle. 

Enfin pour donner la dernière façon , on fait 
entrer la gorge de la boîte dans un mandrin fait 
exprés, en la met au tour, et on la termire sur 
l'extérieur etsur le dessous. 

Au lieu d’écaille, on se sert parfois de fanons 
de baleine pour faire les battes des couvercles 
de tabatières:; cette méthode est bonne particu- 
lièrement en ce qu'on peut donner à la haite 
plus d'épaisseur, et par conséquent plus de 
solidité. J'ai donné dans un autre endroit la 
manière de souder Pecaille et la corne. 
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Quand on veut orner la boîte de cercles, on 
forme avec un petit bédare, autour du cou- 
vercle et sur le bord, sans nuire à sa solidité, 
une rainure un peu plus creuse au fond qu'à 
l’entrée, afin que le cercle tienne plus solide- 
ment. 

On tourne ensuite un mandrin en forme de 
cône allongé, et qu’on nomme triboulet, on 
place dessus un cercle d’écaille, d’un dismètre 
suffisant pour qu’il puisse entrer avec un peu 
de force sur la rainure, et on Île coupe bien 
droit des deux côtés. On le retire ensuite de 
dessus le triboulet, on l’amollit un peu dans 
Peau chaude et on Île fait entrer avec précau- 
tion dans la rainure qu’on a auparavant garnie 
de coile forte un peu claire. Le cercle doit poser 
exactement sur le bois, tout autour du cou- 
vercle. Quand la colle est sèche , on tourne le 
cercle au rond, surtout à la partie qui doit ap- 
puyer sur l’épaulement de la gorge. Ou opère 
de la même manière pour le cercle qui doit 
être mis à l’angle extérieur du fond de la taba- 
tiére. 

Il est un peu plus dificile de mettre des 
cercles sur le dessus du couvercle, il faut même 
être bien exercé pour réussir. La rainure qui 
doit être trés-nette et un peu profonde, se fait 
avec un bédane três-étroit et bien trempé. On 
tourne sur le triboulet un cercle dont l’épais- 
seur doit entrer dans la rainure , et on le colle 
dans cette rainure en appuyant sur toute Îa 
circonférence de la pièce , pendant qu'elle 
tourne. Quand les cercles sont secs , on Les af- 
fleure , et on finit de polir toute la surfice su- 
périeure du couvercle, | 
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SLCTION XX. 
Manière de tourner les boules. 


La boule ou sphère, est une figure dans la- 
quelle tous les points du centre à la surface 
sont parfaitement égaux ; c'est précisément 
cette égalité qu'il est diflicile de trouver, ct 
c’est aussi ce qui fait qu’on parvient rarement 
à faire une boule parfaitement ronde. 

On peut faire des boules avec toute espèce 
de bois, on en fait aussi d'ivoire; mais comme 
ces dernières sont plus précieuses, ce n’est pas 
par elles que l’amateur doit commencer. 

Pour faire une boule , on commence par 
tourner sur Île tour en l'air; un cylindre dont 
le diamètre doit être le même que celui qu’on 
veut donner à la boule. On coupe ce cylindre 
à angles droits par le bout à droite, on le place 
sur un mandrin fendu, ou même sur un man- 
drin ordinaire, et on donne à la pièce sur la 
longueur, le même diamètre qu’elle a sur lé- 
paisseur, c'est-à-dire le diamètre que doit avoir 
Ja boule , ayant soin de couper aussi ce côté à 
angles bien droits. On s'assure ensuite , at 
moyen d’un compas d'épaisseur , Si la hauteur 
est bien égale au diamètre du cylindre, et on 
fait avec un grain d'orge où un crayon, un 
trait bien fin au milieu de la longueur. ( Voyez 
le compas d'épaisseur, PL. AH, jig. Go. je 

On creuse un mandrin de longueur suflisante 
pour que le cylindre puisse y entrer sur sa 
iongueur ; on s'assure d’abord si le cylindre est 
pris dans le mandrin avec une justesse telle 
qu’une moitié soit en dedans et l'autre en de- 
bors; on vérilie ensuite si le cylindre tourne 
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droit , et on commence lopération. F1 est beau - 
coup mieux de ne pas faire entrer tout-à-fait Ja 
moitié du cylindre dans le mandrin. , 
On emporte d’abord avec un cisean bien 
affüté , et très-doucement, tout ce qui fait 
angle; et on continue à enlever du bois jusqu’à 
ce qu'on att alternt le cercle que J'ai dit, plus 
haut, avoir été tracé au milieu du cylindre ; 
mais il faut atteindre ce cercle d’une manière 


si exacte , et veiller que outil ne pénètre pas. 


sur une partie plus avant que sur une autre. 
Si l'opération est bien faite, la moitié du cy- 
lindre présentera une demi-sphère très-régu- 
lière, On prend ensuite un autre mandrin 
creusé exprés, de mauière que la demi-boule 
y entre serrée, et que la partie du cylindre, qui 
n’est pas tournée, porte juste sur les angles in- 
térieurs du mandrin. On fait entrer bien juste 
presque la moitié de la boule terminée dans ce 
cylindre, et on arrondit l’autre avec les mêmes 
précautions que la première. La boule, ainsi 
faile, est parfois aussi ronde qu’il est possible 
de la faire, mais bien souvent elle offre des 
inégalités qui peuvent venir de plusieurs causes; 
comme, par exemple, de la défectuosité du 
mandrio , du défaut d'assurance de la main, ou 
du manque de justesse de l’arbre, 

Pour vérifier si une bouie est bien ronde, 
on la remet sur le tour dans un mandrin, mais 
sur autre seus que celui sur lequel elle à été 
tournée ; on approche un outil qui doit à peine 
l’efleurer ; si l'outil ne prend pas plus sur une 
partie que sur l’autre, c’est une preuve que la 
boule est bien ronde; mais il est rare qu'on 
obtienne un tel résultat. 

Quand la boule est de bois, et qu’elle est 
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destinée pour un petit jeu de quilles, pour un 
bilboquet ou autre chose semblable, on prend 
peu garde aux irrégularités qui peuvent s’y 
trouver; mais il n’en est pas de même pour 
les boules d'ivoire, et surtout pour les billes 
de billard qui ne sauraient jamais être tournées 
d'une manière L'op régulière. 

Les défauts qui se rencontrent dans une 
bille, viennent souvent de la manière dont 
eile a été tournée; parfois aussi on doit les at- 
tribuer à la nature de livoire, qui, quoique 
très-compacte, éprouve en se desséchant une 
espèce de resserrement qui lui fait perdre sa 
forme primitive, d’où il résulte qu'une bille 
d’abord bien ronde, cesse de l’être au bout de 
quelque tems, et devient même ovale. Dans 
ce cas, il n’est qu’un seul part à prendre, c’est 
de remettre la bille au tour, et alors, on se 
sert d’un mandrin de nouvelle espèce, dont 
voici la description. 

On prend un morceau de bois un peu dur, 
et on en fait un mandrin qu’on creuse intérieu- 
rement de manière à [ui donner la forme de la 
moitié de la bille. On pratique sur le bord ex- 
térieur du mandrin une gorge un peu forte, 
semblable à celle d’une tabatière , et sur cette 
gorge, on fait une vis dort on verra l’emplot 
un peu plus bas. On fait ensuite un autre man- 
drin qui doit servir de couvercle au premier, 
qui est creusé au même diamèlre et à la même 
profondeur , et qui a en dedans, à son entrée, 
une portée dans laquelle doit entrer la gorge du 
preinier mandrin ; cette portée est vissée , afin 
qu’elle prenne plus juste. Pour terminer le 
mandrin, ou plutôt le couvercle, on le met 
dans un autre mandrin, ayant soin de le visser, 
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et on enlève le bois du fond , de manière à ce 
qu'il ne reste plus sur le mandrin, qu'un an- 
neau au-dedans duquel se trouve la portée. Ce 
mandrin, en deux parties, étant terminé, on 
met la bille dans la partie creuse; où applique 
le couvercie dessus, et on le serre avec la vis 
dont j’ai parlé pius haut. On a dû faisser au 
couvercle assez de force pour que la pression 
de la vis ne le fasse pas casser. On conçoit que 
Ja bille se trouve par ce moyen serrée dans le 
mandrin, et qu'il n’en paraît extérieurement 
qu’une partie qui peut équivaloir au tiers de la 
bille. Pour que la bille ne tourne pas sur elle- 
même ,on peut frotter lPintérieur du mandrin 
avec un peu de blanc d'Espagne. 

Avant de mettre la hille dans le mandrin, 
on s'assure des endroits où elle présente des 
défectuosités ; pour y parvenir, on passe cette 
bille sur tous les sens, dans une plancheite 
mince, ou bien dans une plaque de cnivre où 
l’on a fait un trou, exactement du même dia- 
mètre que celui de la bille, et on marque avec 
un crayon toutes les inégalités ; ilest bien clair 
que ce sont les parties où se trouvent ces inc- 
galités qui doivent être placées les unes aprés 
les autres à l'extérieur du cylindre. Cette opé- 
ration demande beaucoup d’adresse et de pré : 
cautions. I faut bien se garder de prendre avec 
l’outiltrop de matière, car autrement, on for- 
cerait la bille à tourner sur elle-même, ce qu’il 
faut éviter. 

On peut aussi se servir pour faire des boules 
sur le tour en Pair, du mandrin à queue de 
cochon ; mais cette méthoïe présente un grand 
inconvéruent, surtout pour les boules d'ivoire ; 
c'est qu’on ne peut s'empêclier d'y laisser la 
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marque du trou qui a été fait pour introduire 
la queue de cochon, ce qui est un défaut véri- 
table. IL est cependant un moyen de remédier 
à cet inconvément, e’est de tenir le morceau 
destiné à faire la boule un peu plus long que le 
diamètre qu'on veut donner à la boule; mais 
alors aussi on éprouve une perte qui est trop 
grande , surtout si on 56 sert d’une matière pré- 
cieuse. On ne peut donc employer la queue de 
cochon que pour des boules ordinaires , et 
alors , il Vaut autant se servir du tour à pointes 
sur lequel on peut faire des boules trés-rondes, 
et qui n’ont d’autres défauts que de montrer 
Îes trous des pointes. 


SECTION XXI. 
Manière de faire des serpens. 


Pour faire ces serpens que tout le monde 
connaît, on choisit un morceau de corne d’'Ir- 
Jande , autant qu'il est possible de couleur 
grise, veinée de clair et de brun, et qui sur- 
tout soit bien plein d’un bout à lPautre ; on 
donne à ce morceau de corne qui doit avoir 
quatre à cinq pouces de longueur, indépen- . 
damment de la queue qui se rapporte ensuite, 
on lui donne, dis-je, la figure d’un serpent; 
et pour cel cfet, on Le monte dans un man- 
grin par la partie qui doit former la tête, on 
Je place sur un tour en Pair, et on fait au 
centre, un trou auquel on donne deux ou trois 
lignes de diamètre, suivant la longueur et la 
srosseur qu'on veut donner au serpent. Cette 

remière opération terminée, on démonte le 
au de corne, et on le fait tremper dans 


morce 
Ouand il est devenu assez mou, on le 


l’eau. 
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remet au mandrin, et on le dresse parfaite- 
ment, afiu qu'il tourne bien rond; lPétat où se 
trouve alors la corne, demande beaucoup de 
précaution. 

On se sert ordinairement, pour ce genre de 
travail, du support à chariot ; imnais comme tous 
les amateurs n’en ont pas, je me bornerai à 
donner la mavière de faire les sËrpens avec un 
tour en Pair ordinaire, et un support qu’on 
peut facilement établir soi-même 

Le cylindre de corne étant, comme je la 
déjà dit, percé très-droit à son centre, on in- 
troduit dans le trou une broche de fer tarau- 
dée depuis un bout jusqu’à l’autre, d’un pas 
fin, et qui doit remplir exactement le irou. La 
vis passe dans un écrou de cuivre, et la broche 
dans üne poupée à collets. On fait mouvoir le 
tour au moyen d’une roue. La clé d'arrêt étant 
baissée, l’arbre qui tourne continuellement, 
est appelé par la broche à vis qui n’avance que 
lentement vers la droite de l’ouvrier. L'outil 
dont on se sert, et qui doit avoir son tranchant 
incliné, porte sur un support dont le montant 
assemblé dans la semelle doit être très-solide, 
afiu que l'outil lui-même ne puisse vaciller ; 
on le fixe au moyen de deux vis de pression, 
lans une coulisse qui est solidement attachée 
sur le haut du support. L'outil doit entamer à 
la fois depuis la circonférence jusqu’au centre, 
car celte opération ne peut être faite à deux re- 
prises. D'après cette disposition , le tour étant 
mis en mouvement, el l'outil placé cunvena- 
blement, le serpent se fait avec la plus grande 
facilité, car la broche à vis appelle ie cylindre 
et le tour qui peuts’avancer entre les coussi- 
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nets, ct fait parcourir à l’outil le cylindre de 
corne dans toute sa longueur. 

Quand cette opération est terminée, on Ôte 
la pièce de dessus le tour, et on donne à la 
tête une forme aussi natureile qu’il est possible 
de le faire; et pour que ce travail soit plus fa- 
cile , on met le serpent dans un mandrin fendu, 
le saisissant à a partie La plus élevée de la tête 
qui doit rester pleine et de forme eylindrique. 
On bouche le trou de la queue , en collant des- 
sus un petit bouton, qui doit être un peu al- 
Jongé et se terminer en rond. On fait la gueule 
en fendant Ja tête avec une scie à denture fine ; 
on colle ordinairement dans cette gueule, un 
pelit morceau de drap rouge pour y faire une 
langue. Avec un foret, on perce en rond, deux 
trous dans lesquels on ineruste deux petits 
globes noirs entourés de blanc, et qui forment 
les veux. 

On peut faire de ces serpens qui , allongés , 
aient jusqu’à ciuq pieds de longueur; on les 
conserve ordinairement dans des étuis de bois. 
( Voyez un serpent, PL III, /8. 44.) 


_ Autre manière. 


Il est une autre manière bien plus simple de 
faire les serpens, et pour aquelle un seul ins- 
trument suffit; on a un vilebrequin de forme 
ordinaire : dans la boîte de ce vilebrequin , on 
fait entrer une espèce de mandrin dont la tige 
est carrée; la tête doit être fendue suivant sa 
Jongueur , et à une portée suffisante pour em- 
hrasser le morceau de corne qui doit faire le 
serpent, et qui est percé comme je l’ai déjà 
dit; comme pendant l’opération les filets pour- 
raient se mêler et même se casser , on introduit 
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dans Le trou du cylindre, une broche de fer 
qui doit le remplir d’un bout à l’autre. 

An moyen de trois vis à bois, on fixe sur 
une cale de bois, qui peut se prendre dans une 
poupée à lunette, ou entre les mäâchoires d’un 
étau , une espèce de fer à cheval d’acier, épais 
d’une ligne , et fendu suivant sa longueur, jus- 
‘qu'à un trou circulaire dont le centre est lisse 
ct les bords sont arrondis, pour que le frotte- 
ment soit plus doux quand on y introduit la 
broche ; le côté droit du fer à cheval, qui forme 
avec l’autre côté un angle aigu, vient un peu 
en avant, en gauchissant vers le haut ; le côté 
gauche , au contraire, est appliqué sur le plan 
de la cale , ce qui forme un V très-aigu ; le côté 
droit, affûté en forme de couteau, doit couper 
itrês-bien et três-finement. L’obliquité des ron- 
celles est le résultat de l’inclinaison du côté 
droit du fer à cheval ; pour découper le ser- 
pen » il suffit de faire entrer la broche dans 
e trou en appuyant contre la poignée du vile- 
brequin, et en tournant de gauche à droite ; 
lPépaisseur des rondelles est terminée par l’é- 
cartemvnt des denx côtés ; par ce moyen on 
fait en trés-peu de tems un serpent qu’on 
peut donner à très-bon marché. ( Voy. PL IE, 
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HManière de faire un métier & broder. 


Le métier dont je vais donner la description 
est assez compliqué, et demande quelques dé- 
tails qui re peuvent être qu'avantageux pour 
les amateurs , car celui QUI aura fait un mé. 
üuer de cette cspèéce, pourra, sans crainte , en 
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entreprendre un autre, quelle que soit sa struc- 
ture. 

On prend deux morceaux d’acajou , de bois 
de rose ou même de noyer, de longueur pro- 
portionnée à la grandeur qu'on veut donner 
au métier ,etonenfait, au tour, deux cylin- 
dres auxquels on donne communément dix- 
huit à vingt lignes de diamètre, et quatre ct 
même cinq pieds de longueur: aux bouts de 
ces cylindres, qu’on nomme en ferme de l’art 
ensuple, sont placées de fortes viroles de cuivre 
sur lesquelles sont soudées deux roues à rochet, 
dentées en sens contraire. Un tourillon de fer, 
dont le collet est tourné bien rond, traverse 
le centre des ensuples et des rochets, et pas- 
sant dans le bout des deux traverses , est ar- 
rêté extérieurement par un écrou à oreilles ; 
près des extrémités des traverses, sont placés 
deux cliquets dont la dent prend dans les dents 
du rochet , et Le retient au point uù l'on veut 
le mettre. 

On s’occupe après cela des deux traverses 
dans l'épaisseur desquelles passent les boulons 
à vis qui sont fixés aux ensuples. 

On fait ensuite, en cuivre, deux pièces 
ayant la forme qu'on voit Pl. IE, fig. 58; on 
dresse ces pièces le mieux qu’il est possible, et 
on les polit. 

Après cela on fait le pied, qui est composé, 
1°. de deux montans auxquels on peut donner 
le profil qui convient le mieux, et qui sont 
assemblés par le bas, à tenons et à mortaises ; 
>, d’une traverse qui entre à Lenons dans les 
montans, et dont les bouts sont fixés par un 
houlon de fer taraudé recevant un écrou ; 
3e, d’une tablette ayant un rebord, et placée 
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en dessous du métier et en haut du pied, et 
fixée dans les montans par des tenons ct des 


mortaises ; c’est sur cette tablette qu’on place 


tes bobines , la soie, les ciseaux , et en général 
tout ce qui est nécessaire, soit pour broder, 
soit pour faire la tapisserie. 

On conçoit aisément que par le moyen des 
deux ensuples, montés comme je Pai dit, sur 
deux traverses, on peut tendre lP’étofle sur sa 
longueur; mais il faut aussi pouvoir la tendre 
sur sa largeur; on peut y parvenir de diffé- 
rentes manières. La plupart des personnes qui 
brodent se contentent de bâtir sur la lisière 
de l’étoffe, un ruban de fil, et de passer dans 
ce ruban des lacets ou des cordons qu'ils atta- 
‘chent sur Îles traverses; mais quand on veut 
que tout réponde à lPélégance du métier, on 
pratique des crochets d'acier et des vis à 
écrous. 

Ce métier est plus commode que les autres, 
d’abord , parce qu’ayaut des pieds, on n’est 
pas obligé de recourir , pour le monter , à des 
tréteaux q'ii sont toujours embarrassans ; mais 
en second lieu, parce qu’il a la faculté de s’in- 
cliner à la volonté de la personne qui s’en sert, 
ce qu’on ne irouve dans aucun autre ; il est 
aussi fort agréable , quand on quitte l’ouvrage, 
de laisser ses aiguilles, son étui et tous ses 
petits ustensiles dans une place où l’on est 
assuré de Îles retrouver quand on se remet au 
travail. 


Quelques observations sur les métiers à broder, 
les dévidoirs, les rouets à filer. 


Eu parlant des différens objets qui se con- 
fectionnent sur le tour à pointes, J'ai donné 
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la manière de faire un rouet à filer et un dé- 
vidoir ; comine 1l suffit de voir les différentes 
formes données à ces sortes d'ouvrages , et de 
connaître les pièces qui les composent, pour 
les imiter , je ne crois pas devoir donner ici 
de nouveaux modèles ni de nouvelles méthodes; 
je me bornerai donc à dire que ces € lévidoirs, 
ces rouels, elc., se font aussi au tour en Pair, 
et avec beaucoup plus de facilité que sur le 
tour à pointes. J’ en dirai autant des métiers 
à tapisseri ie et à broder. 

Il est incontestable que pour bien exécuter 

un morceau, pour peu qu il soit compliqué, 1l 

est nécessaire de le voir et d’en étudier le mé- 
canisme , et que les figures seules sont rare- 
ment suflisantes. J'engage donc les commen- 
cans surtout, à ne jamais entreprendre une 
pièce un peu difeile, sans l’avoir bien étudiée 
auparavant. 

Far le même motif, je me suis contenté de 
donner la manière de fabriquer un nécessaire 
de dames seulement. Je pourrais ajouier que 
Jes bornes de mon ouvrage ne me permettent 
pas de traiter en détail un sujet si fécond , et 
qui tient autant à l’art du tabletier qu’à ee 
du tourneur. 


SECTION XXILUI. 
Manière de faire un flageolet. 


On prend deux morceaux de buis ) OU bien 
de bois des îles, de grosseur et de longueur 
convenables ; on les met sur le tour à pointes, 
et on les ébauche, ayant soin de les laisser un 
peu plus longs et un peu plus gros que la pièce 
ne doit être quard elle sera terminée. On pere 
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ces deux morceaux à la iunette ( on doit se 
servir d’une lunette de bois ); quand ils sont 
ainsi préparés séparément, on les réunit pour 
terminer linstrument. On fait quelquefois Les 
flageolets d’une seule pièce, mais ils sont rare- 
inent justes. 

Des deux morceaux qui composent le fla- 
geolet, l’un se nomme la tête, et l’autre le 
corps. La tête À, PI. Il, fig. 28, porte le 
bec B. La lumière et le coupe-vent G. Sur le 
corps sont percés six trous, quatre en dessus 
et deux en dessous. On voit au-dessous de Îa 
figure une ligne divisisée marquant les points 
où doivent se percer les trous, et donnant le 
diamètre précis de ces mêmes trous qui sont 
tous W’égale grandeur, à l'exception de celui 
du milieu. Quand ces trous sont percés , on s’oc- 
cupe de la tête. 

On tourne un bouchon de forme un peu co- 
nique, et d’une longueur égale à la distance 
qui existe entre les lettres a et b; on Pintro= 
duit dans la tête du flageolet qu’il doit remplir 
le plus exactement possible, afin que Pair n’y 
puisse passer. Quand on s’est assuré que ce 
bouchon remplit bien le trou, on ie reure, et 
on fait à sa place, dans l'extérieur du flageolet, 
une rainure qui se prolonge un peu plus loin 
que le point D. Pour que le bouchon entre dans 
cette rainure, on fait sur toute sa longueur une 
levée de la même largeur. 

On prend ersuite un foret très-fin, et on 
perce deux trous au point b, sur l’extérieur du 
tube, et partant ensuite de ce point, on forme 
transversalement , avec une échoppe bien affit- 
tée » Une ouverture oblongue , et perpendicu- 
Jaire à la surface extérieure. L’échoppe doit 
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être de la même largeur que l'ouverture, et 
cette largeur est indiquée sur la figure; on fait 
ensuite avec le même outil, le biseau qui suit 
l'ouverture , et qu’on appelle communément 
coupe-vent. L’angle formé par ce biseau et le 
bout de la rainure, doit être ménagé avec beau- 
coup de soin; car pour peu qu’il fût endom- 
magé, 1l serait impossible de tirer de l’instru- 
ment des sons purs. 

On place après cela le houchon , de manière 
que la levée faite sur sa longueur, s’acccr- 
dant parfaitement avec la rainure, il se trouve 
naturellement un canal par où l'air doit passer. 

Quand la colle dans laquelle on a trempé Îe 
bouchon est sèche, on creuse Le dessous du 
bec, et on lui donne avec une râpe et des limes 
le contour qui convient le mieux , ayant soin 
cependant que le bout du bec se termine de 
manière à ce qu’on puisse le saisir facilement 
entire les lèvres. , 

Quand on veut garmir le bec , les extrémi- 
tés et les parties des pièces avec des cercles 
d'ivoire, on ébauche séparément lPextérieur 
de chaque pièce, on colle dessus des viroles 
d'ivoire , et on les tourne en terminant le fla- 


| geolet. 
| Je ne dis rien de la forme de l'instrument, 
{| la figure l'indique assez. 


SECTION XXIV. 
1] Manière de tourner un balustre. 


Les Dalustres qu’on tourne sur le tour en 
l'air , doivent être de petite dimension, car on 
i] se sert du tour à pointes pour ceux qui sont 
il d’une certaine grosseur, et qui sont desti- 
j 
1 
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nés, soit pour un escalier, soit pour ure 
rampe, elc. 

On prend un morceau de bois bien sain , on 
l’ébauche, on le met sur le tour dans un bon 
mandrin, et on en forme un cylindre auquel 
on conserve la grosseur de la panse. Ensuite 
avec un bon compas, on prend la mesure du 
listel et de la plinthe, qui sont les parties les 
plus grosses du balustre après la panse. On 
marque la largeur du listel, c’est-à-dire du ré- 
glet étroit qui forme le haut du balustre, avec 
lPangte du ciseau, et on donne à ce trait, à peu 
près la profondeur qu’il doit avoir, observant 
de couper le bois bien net et à angles très-droits, 
ce qui demande un outil parfaitement affüté. 
On tourne ensuite le cylindre, et on le réduit 
par le bout à la grosseur du carré qui doit être 
fait après; mais 1l faut que le bois, jusque 
contre le trait dont j'ai parlé, soit coupé avec 
tant de netteté , que le côté du listelet la sur- 
face du carré aient reçu le poli suffisant après 
avoir été tournés ; pour atteindre ce but, il 
faut avoir soin , en coupant le bois, de cou 
cher les fils. 

On marque la largeur du carré, et on l’ap- 
profondit, en conservant hien exactement à 
lontil. relativement à la pièce qu’on tourse, 
la même inclinaison; c’est le moyen de couper 
les angles bien droits. 

Après le carré, vient un quart de rond dont 
on prend {a hauteur et la largeur, et qu’on ap- 
profondit aussi avec le ciseau. Ensuite on 
forme le 5etit filet qui doit être en dessus, en 
coupant le bois bien net, jusque contre le trait 
du ciseau. On termine le quart de rond avec 


un ciseau étroit. Il faut bien se garder de tour- 
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ner le ciseau à chaque ceup de pédale, car on 
formerait autant de petites côtes qu’il ne serait 
pas facile de faire disparaître ; eeite opération 
par elle-même présenterait beaucoup de diffi- 
cultés. Pour obvier à cet inconvénient, on 
tourne loutil pendant que la pédale descend ; 
on ne doit se servir que de l'angle inférieur de 
l'outil. Par fois un ciseau ordinaire est tros 
gros pour la pièce qu’on veut confectionner , 
alors on peut le remplacer par une espèce 
de bédane , dont le biseau est fort étroit, en 
ayant soin d'approcher le support très - près 
de la pièce. 

Après le peut filet dont je viens de parler, 
vient le collet du balustre ; immédiatement après 
le collet, on forme un petit carré on listel qu’on 
approfondil, en coupant Île bois de manière 
à venir exactement au diamètre du carre. Cette 
opération terminée , on retourne au filet qu’on 
a laissé carré, et on lParrondit de chaque côté. 
On détermine ensuite le carré de dessous, et 
la largeur du collet, en coupant le bois très- 
vif et très-droit, du côté des moulures. 

On en vient ensuite à la panse. On com- 
mence par ébaucher le col à peu près à sa gros- 
seur, et partant du petit carré qui est au dessous 
du collet, on détermine la hauteur de la panse, 
jusqu’au petit carré qui doit être fait au-des- 
saus. Alors on tourne la totalité de la panse, 
suivant la forme qu’on veut lui donner. On 
fait ensuite les deux petits carrés, et la ba- 
guette qui se trouve au milieu, de la manière 
que j'ai détaillée. Il est facile maintenant de 
tourner, suivant les proportions, et d'après fa 
forme adoptée, la gorge, le carré, le tore et 
le grand carré qui sert de base au balustre. 
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Pour faire une pièce de ce genre bien exac- 
tement , il est bon de la dessiner dans toute sa 
grandeur, sur un papier un peu fort, et de 
mesurer souvent à mesure qu’on tourne les dif- 
férentes parties du balustre. i 

Si l’on faisait plusieurs balustres de la même 
espèce, destinés à une petile galerie, ou autre 
ouvrage de ce genre, on ménagerait assez de 
bois pour faire un tenon, par le haut et par le 


= 
bas. ( Voyez PL. IL, fig. 50.) 
SECTION XXV. 
Manière de tourner un vase. 


Pour tourner un vase dans la forme de celui 
qu’on voit PI. IE, jig. br, on prend un morceau 
de bois de longueur et de grosseur convena- 
bles : on l’ébauche, et on lui donne sur le tour 
la forme d’un cylindre. On marque avec l'angle 
aigu d’un ciseau , d'abord la longueur totale du 
vase, et ensuite toutes les parties qui doivent 
le composer ; on les ébauche les unes aprés les 
autres, avec des gouges de grosseur convenable, 
el quand les grosses masses ont été dégrossies , 
et qu'on a préparé de loin les moulures, on 
tourne à peu prés à son diamètre, le carré qui 
forme le pied du vase, ainsi que le petit carré 
ou listel qui doit être en dessus. On met aussi, 
à peu de chose près de sa grosseur , le point où 
le bout de l’œuf doit être placé. Ensuite on 
tourne le carré, et on fait le réglet d’où doit 
partir la doucine qui conduit insensiblement 
au bord du vase. Pour toutes ces opérations , 
on suit la méthode que j'ai indiquée pour les 
balustres ; il est également bon de dessiner la 
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figure du vase sur du papier, et de mesurer 
souvent en tournant chaque partie de la pièce. 
11 fant bien faire attention que le bout de la 
gouge doit être présenté de côté, en appuyant 
le dessous contre la pièce, de manière à ce 
qu'on n’aperçoive aucune reprise. Pour y réus- 
sir ,il suflit de ne pas changer l’outil de face. 
On sait qu’une gouge présentée au bois de 
côté, produit l’effet d’un ciseau qui coupe de 
biais, et que Île bois pris alors obliquement à 
ses fibres, se coupe beaucoup mieux et plus 
uniment que lorsqu’on le prend de face. 


On peut creuser un vase de cette espèce > CE 
s’en servir, par exemple , pour mettre des 
fleurs, mais alors on le double en plomb. 


SECTION XXVI. 


Mantère de faire une chaïne. 


Quand on veut faire une chaîne, on com- 
mence par tourner un cylindre, dont la lon- 
gueur doit être calculée sur Je demi-diamèêtre 
extérieur d’un des anneaux, multiplié par le 
nombre des anneaux qui doivent composer fa 
chaîne , et un eu sus. Pour faire une chaîne de 
six anneaux, ayant six lignes de diamètre, on 
tournera done un cylindre de vingtet uñe bi- 
gnes de longneur, et d’un diamètre excédant 
un peu celui des anneaux; on doit avoir soin 
de tracer auparavant sur du papier la chaîne, 
et de déterminer le rombre et le diamètre des 
anneaux. 


Avec un compas, ou plutôt avec un divi- 
seur, on divise la longueur du cylindre en 
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sept parties égales, et par chacun des points 
de division , on trace légèrement avec la pointe 
d’un grain d'orge, les cercles perpendiculaires 
et parallèles à l’axe , 1,2, 5, 4, 5 et 6 { voyez 
PI. IX, fig. 55 ); on divise ensuite chacun des 

outs en quatre parties égales , par chacune 
desquelles on mène des parallèles à l’axe. À côté 
de ces quatre lignes, on en tire quatre autres, 
distantes des premières de l'épaisseur qu’on a 
déterminée pour les anneaux. 


Toutes ces opérations étant terminées, on 
prend le cylindre dans un étau, parailèlement 
à son axe, et de manière que les lignes À et B 
se trouvent en dessus; puis on donne un trait 
de scie en dehors de la ligne À, et un autre en 
dehors de la ligne B, en se dirigeant sur la 
partie de ces deux lignes renvoyée sur les 
bouts du cylindre fig. 57, et on s'arrête aux 
points a et b. On répète quatre fuis cette opéra- 
ton, en ramenant successivement en dessus 
les lignes de division tracées sur la longueur du 
cylindre. 


Le cylindre présente alors deux lames qui se 
coupent à angles droits par leur milieu ; et sur 
le champ de ces deux lames qui sont absolu - 
ment de même épaisseur, subsistent les divi- 
Sions 1, 2, 5, 4, 5 et 6, qui partageaient 
dans le principe la longueur du cylindre en 
parties égales. 


On saisit une des limes dans un étau, en fai- 
Sant appuyer les deux lames transversales sur 
les mächoires, et on donne perpendiculaire- 
ment, trois traits de scie sur la lame supérieure, 
aux points 2, 4 et 6, distans l’un de l’autre du 
diamètre d’un des anneaux ; on la retourne en- 
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suite dans les mâchoires de Pétau, pour en 
faire autant sur la lame qui y était pincée, et 
on répète la même opération sur les deux autres 
lames, mais en donnant les traits de scie sur 
lespoints®re 55 9, 


Pour »battre les angles des portions des lames 
séparées de la manière que je viens de dire , on 
place une scie à peu près au quart de la lon- 
gueur, et eu la dirigeant à quarante-cinq de- 
grés vers le trait de la scie le plus voisin, on 
enlève l'angle. On ne saurait apporter trop de 
soin ponr opérer bien exactement, car Si on 
emportait trop de bois, la pièce serait perdue. 
Il faut donc mesurer souvent. On peut même, 
ce qui est en même tems plus sûr et plus com- 
mode , se faire un calibre. 


Quand ces portions de lames sont séparées 
et préparées, on trace dessus les anneaux, dont 
les circonférences intérieures et extérieures 
doivent être exactement concentriques. Le cen- 
tre de tous ces anneaux se trouve à l’embran- 
chement des traits de scie qui séparent ceux de 
l’autre rangée, et réciproquement. 

D'un de ces points, comme centre, on trace 
définitivement la circonférence extérieure d’un 
des anneaux, et on rapproche la pointe mou- 
vante du compas , de toute l’épaisseur de 
la lame , pour tracer la circonférence inté- 
rieure. On en fait autant sur les six anneaux, 
et ensuite on les arrondit extérieurement avec 
des limes. 

Pour évider l’intérieur , il faut d’abord per- 
cer des trous avec un foret d’une ligne, aux 
points a bc d, où les portions de cercles indi- 
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quant la circonférence intérieure de chaque 
anneau viennent aboutir sur l’autre lame. On 
enlève ensuite la matière contenue en dedans 
du trait , avec une scie à marqueterie. ( Voyez 
cette scie, PI. III, fig. 58.) Pour épargner les 
anneaux qui sont très-fragiles, on en saisit une 
rangée entre deux fausses mâchoires en bois, 
et on enfile successivement la lame de la scie 
dans tous les trous percés à la partie qui se pré- 
sente au-dessus de l’étau , et on répète la même 
opération sur les deux rangées. Quand l’opé- 
ration est bien faite, les filets presque évidés 
ne restent plus joints que par un filet carré 
qu’on enlève facilement, en passant oblique- 
ment du dedans en dehors, la scie de marque- 
terie. Comme il reste toujours quelques inéga- 
lités occasionées par le passage de la scie, on 
les fait disparaître avec la lime, et pour y réus- 
sir avec plus de facilité, on saisit tous les an- 
neaux les uns après les autres, dans la mä- 
choire de l’étau , et on a soin de prendre toutes 
les précautions nécessaires pour ne briser ou 
n’endommager aucun des anneaux. 

Quand tous les anneaux sont ainsi détachés 
et préparés, on prend un mandrin dont la pro- 
fondeur est égale au diamètre de ce même an- 
neau, et ayant sur sa face antérieure, une portée 
creusée au tiers de lépaisseur des anneaux; 
c’est dans cette portée que se met l’anneau qu’on 
veut tourner. Les anneaux voisins sont recus 
dans une ouverture pratiquée sur la circonfé- 
rence du mandriu ; on attache les autres autour 
du mandrin. On maintient l'anneau placé dans 
la portée, avec une bague de cuivre, que Pon 
serre à volonté avec une vis, et qu’on ôte en- 
iièrement toutes les fois qu’on change l'anneau. 
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L’anneau doit être placé dans la portée de ma- 
nière à ce qu'il l’excède d'environ les deux tiers 
de sa hauteur. 


Toutes ces précautions étant prises, on 
monte le mandrin sur Île nez de lParbre, ct 
on approche le support, quon fixe à une dis- 
tance suflisante pour qu’il ne touche pas les 
anneaux. 


On dresse ensuite l’anneau intérieurement 
et extérieurement avec un petit ciseau à un bi- 
seau. En commencant, on place l'outil au-des- 
sus des anneaux placés dans l’entaille , et pour 
ne pas briser ces anneaux , dans le cas où Par- 
bre ferait plus d’une révolution, on prend une 
corde , ou attaehe l’une des extrémités à la face 
antérieure de la grande poupée, et on place 
Pautre extrémité dans un trou peu profond 
ponte dans la rainure de la poulie; on fixe 

2 corde sur ce bout par une cheville ordinaire, 
mais l’autre bout doit être attaché à une che- 
ville semblable à celle d’un violon, et qui puisse 
se mouvoir à volonté. Cette corde se roulant 
sur Ja poupée quand on met le tour en mouve- 
ment , limite la révolution de lParbre. 


On opère de même pour tous les anneaux , 
qu’on aura soin de tenir réguliers et égaux au- 
tant qu'il sera possible, on y parviendra en 
se servant du calibre dont j'ai déjà parlé. 


Quand tous les anneaux sont terminés SU: 
une face , il faut les tourner sur l’autre ; mais, 
comme la partie pratiquée dans le premier man-. 
drin se trouverait trop large, on se fait un se- 
cond mandrin , absolument de la même forme 
que le premier ; on opère aussi de la même 
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maniére que la première fois; on abat ensuite 
Jes angles intérieurs et extérieurs, et on achève 
d’arrondir les anneaux avec un outil à mou- 
chette, Quand enfin les anneaux sont bien ar- 
rondis, et qu’il n’y reste plus ni angles , ni as- 
pérités, on les polit avec de la prêle ou du 
papier de verre. ( Voyez PL. TIT, jig. 55.) 

La méthode que je viens de donner pour 
faire des chaînes, m’a paru fort bien raisonnée 
et fort bicn calculée ; c’est celle qui est indiquée 
dans le manuel de Bergeron, deuxième édition, 
et c’est de cet auteur que je l’ai empruntée , à 
peu prés textueilement. 


SECTION XXVII. 


Manière de faire des pas supplémentaires à 
gauche et à droite. 


Le nombre des pas de vis tracés sur larbre 
d’un tour en l'air, est ordinairement propor- 
tionné à la longueur de ce même arbre , et sur 
l'arbre le plus long il ne se trouve jamais plus 
de sept pas de vis. Il est donc nécessaire d’a- 
voir un moyen de faire des vis de plusieurs 
aulres dimensions , et surtout celles qu’on 
nomme vis à gauche. 

D’après la description que j'ai donnée de 
lVarbre du tour en Pair, on sait que sur le bout 
opposé à celui sur lequel se placent les man- 
drins , est pratiquée une vis, et que cette vis 
iourne dans un sens contraire à celle faite sur 
le nez de l'arbre, et par conséquent opposé à 
tous les pas iracés sur ce même arbre. 

Quand on veut donc faire sur le tour des pas 
supplémentaires, on commence par fabriquer 
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une petite poupée qu’on peut, si l’on veut, 
adapter à la poupée du tour au moyen de quel- 
ques vis à bois, mais qu’il est mieux de placer 
isolément. Au milieu de cette poupée, et sur sa 
hauteur, est pratiquée une rainure un peu 
profonde, dans laquelle est fixée, au moyen 
d’une goupille, une clé de bois qui sert à faire 
avancer ou reculer Parbre. La poupée doit aller 
presque juste , sous la vis de l’arbre. 


Quand cette poupée est faite, on prend un 
tuyau de cuivre , de deux à trois pouces de lon- 
gueur, et dont le diamètre est de douze à quinze 
lignes ; le trou qui est au milieu de ce tuyau, 
et qui le traverse dans toute sa longueur, doit 
être de grandeur suflisante pour qu'après avoir 
été taraudé , il entre juste sur la vis du bout de 


Varbre. (Je ne crois pas avoir besoin de repéter 


que le bout de l'arbre dont je parlerai, est ce- 
lui qui est opposé au nez de l’arbre. ) Avant de 
tarauder ce tuyau, on l’arrondit bien exacte- 
ment dans l’intérieur , et on s’assure que vissé 
sur l'arbre, il se trouvera toujours au même 
point; opération minutieuse et qui demande 
beaucoup de précautions; il est même bon de 
faire un repère. 


Quand on est assuré que le tuyau s'adapte 
bien juste à la vis de l'arbre, on le tourne à 
l'extérieur sur l’arbre même, et on lui donne 
une figure cylindrique, la plus exacte possible. 
Ces dispositions préliminaires étant terminées, 
on prend avec un compas, sur la vis qu’on veut 
former , la distance qui se trouve entre chaque 
pas de cette même vis, ce qui doit former sa 
longueur; et on trace cette longueur sur le tuyau, 
avec un grain d'orge. On marque par des ponts 
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cette même longueur sur un morceau de papier, 
dont on fait le parallélogramme a c b d. Le 
grand côté a c doit être égal à trois fois le dia- 
métre du cylindre sur lequel il doit être ap- 
pliqué. On marque sur l’un et l’autre des petits 
côtés a bet c d Ïa distance qui se trouve entre 
chaque pas de la vis modèle, et qu’on a dù 
prendre avec un compas, ainsi que nous venons 
de le dire. On a de la sorte sur le côté a b les 

oints il, metsur le côté c dies pointsefg h, 
également espacés. On tire de & à e une ligne 
inclinée; puis une autre parallèle de à à f'une 
troisième de k à g u ainsi de suite par les points 
[h, m d. On applique, en le collant avec de 
la colle claire, et en le posant bien carrément, 
ce papier sur le cylindre qu’il doit embrasser 
dans son entier, la ligne inclinée se rencon- 
trant par les points à À L m et ceux ef g h d 
forme une continue rampante qui est l’hélice 
de la vis. 

. Lorsque le papier est bien sec on prend un 
tiers-point neuf et à angles vifs et on lime le 
papier et le cylindre à la fois, suivant la ligne 
d’hélice. Lorsque cette hélice est suflisamment 
indiquée, et afñn que l’écuellé soit partout de 
même profondeur, on prend un grain d'orge 
friant dont on présente la pointe à la rainure 
faite à la lime : on met alors le tour en mouve- 
ment en laissant glisser le grain d’orge sur la 
cale du support, à droite et à gauche, si on 
donne un mouvement alternatif au tour , ou en 
reportant outil au point de départ, si le mou- 
vement est continu, et l’on forme de la sorte un 
pas de vis régulier qui servira de matrice pour 
en reproduire ensuite à l’aide d’un peigne de 
plus régulier encore et autant qu’on en voudra, 
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Pour produire un-pas à gauche il suflit d’in- 
cliner dans un sens contraire les lignes du pa- 
rallélogramme et de suivre en tous points Ja 
même marche. On peut, si l’on veut, faire ser- 
vir les mêmes cylindres ou tuyaux, à deux fins, 
c’est-à-dire les rendre propres à faire des vis à 
droite et à gauche, et pour cela il s’agit de 
former les deux pas à côté lun de l’autre. 


DU TOURNEUR:. 


CN 
[e) 
SJ 


SECTION XXVIIT. 


Manière de faire des vis avec le tour en l’air 
mu par la roue. 


La roue donnant un mouvement continuel 
au tour en Pair, il paraît difficile de faire par 
ce moyen, des vis qui exigent que l’arbre 
avance et recule : on y parvient cependant par 
la méthode suivante, sait que la roue soit pla- 
cée en dessus ou en dessous du tour. 

Dans le premier cas, on ôte la corde de des- 
sus la poulie, on passe celle qui tient la pédale 
sur Parbre , on lui fait faire trois tours, et on 
l’accroche dans la manivelle qui fait mouvoir 
la roue. 

Dans le second cas, on attache également la 
corde à la manivelle, ou au double coude de 
Varbre de la roue, on lui fait faire trois tours 
sur l’arbre, on laisse tomber le bout au-dessous 
de l’établi, et on l’attache à la pédale. Par ce 
moyen on donne à l’avbre du tour en l’air le 
mouvement nécessaire, mouvement qu'on n’ob- 
sens assez communément qu’avec la perche ou 
arc. 


Tourner des pièces semblables avec un 
calibre. 


Quelqu’exercé qu’on soit, il est difficile de 
faire plusieurs pièces de la même espèce , par- 
aitement semblables, même avec le modéle 
$ous les yeux ; alors, la ineilleure méthode est 
sans doute de 5e servir d’un calibre. On y trouve 
deux avantages aussi importans l’un que lau- 
tre; le premier, qui est d'obtenir le même ré- 
sultat , et d'être assuré que les moulures sont 
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parfaitement égales; et le second, d’abréger 
beaucoup le tems puisque la pièce se fait d’un 
seul coup. Peut-être ne serait-on pas assuré de 
réussir dès la première fois, à faire un calibre 
de cette espèce ; mais avec un peu de soin et 
beaucoup d’attention, on peut y parvenir. Le 
calibre doit être en acier bien trempé et bien 
tranchant; on peut, quand les moulures sont 
compliquées, avoir diflérens calibres pour 
chaque partie de la pièce, on se sert de calibre 
particulièrement pour des balustres et autres 
ouvrages de ce genre. J’ai cru devoir parler de 
cet outil, parce qu’indépendamment de l’égalite 
qu’il procure dans les profils, il donne à la 
pièce un poli presque suffisant, surlout quand 
on à eu l’attention de ne prendre que peu de 
bois à la fois. 

On trouve des calibres tout confectionnés , et 
du modéle qu’on peut les désirer, chez MM. Co- 
lombel et Petit, successeurs de M. Hamelin, à 
la Flotte-d’ Angleterre, rue de la Barillerie, 
n° 15: ces Messieurs tiennent en général tout 
ce qui est relatif au tour. 
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N. B. Comme ileæiste à Parisdeuæ Libraires du nom de Rorxr, 
l'on est prié de bien indiquer l'adresse. 


COLLÉGTION DE MANUELS 


ENCYCLOPEDIE 


DES 


Sciences et Arts, 


FORMAT IN-18; 


PAR UNE RÉUNION DE SAVANS ET DE PRATICIENS, 


MM. Amoros, directeur du Gymnase; ARsENNE, peintre; Borrarn, naturaliste; 
Cnorox , directeur de l'institution royale de musique; FerniNano Dents : 
Jürra-FonTENELLE, professeur de chimie; Huor, naturaliste: Lacroix, mem. 
bre de l'Institut; Launay, for.deur de la colonne de la place Vendôme; 
SÉBASTIEN LENORMAND, professeur de technologie; Lessow, naturaliste; Perror, 
membre de la Société royale académique des sciences ; Peucuer g Rirraurr, 
ancien directeur des poudres et salpêtres; Terquew, professeur aux Ecoles 


royales; Toussaint, architecte; VenexauD , ancien élève de l'Ecole Poiy- 
technique, etc., etc. 


D > CE orme 


Depuis que les Sciences exactes ont , par leur application à l'Agriculture et 
aux Arts, contribué si puissamment au développement de l'Industrie agricole 
et de l'Industrie manufasturière , leur étude est devenue un besoin pour toutes 
les classes de la société. Les Mathématiques, la Physique, la Chimie , sont des 
sciences qu’il n’est plus permis d'ignorer ; aussi les traités de ce genre sont-ils 
aujourd’hui dans les mains des artisans et dans celles des gens du monde, Mais 
on a ‘généralement reconnu que Ja cherté de ces sortes de livres est un grand 
empêchement à leur propagation , et que la rédaction n’a pas toujours la clarté 
et la simplicité nécessaires pour faire pénétrer promptement dans l'esprit les 
principes qu’ils exposent, C'est pour remédier à ces deux inconvéniens que 


nous avons entrepris de publier, sous le titre de Manuels, des Traités vraiment 
élémentaires, dont la réunion fo 


rmera une Encyclopédie portative des Sciences 
et des Arts, dans laquelle les agriculteurs, les fabricans, les manufacturiers 
et les ouvriers en tout genre trouveront tout ce qui les concerne, et par là 
seront à même d'acquérir à pe 


u de frais toutes Les connaissances qu'ils doivent. 
avoir pour exercer avec fruit leur profession, 
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Les professeurs, les élèves, les amateurs et les gens du monde pourront ÿ 
puiser des connaissances aussi solides qu’instructives, 

Plusieurs de nos Manuels sont arrivés en peu de temps à plusieurs éditions : 
un si grand succès est une preuve évidente de leur utilité; aussi sommes-nous 
décidés à en côntinuer la publication avec toute la célérité possible. La rédac- 
tion des volumes à faire paraître est fort avancée, et nous croyons pouvoir 
promettre que cette intéressante Collection sera terminée avant peu. 

La meilleure preuve que nous puissions donner de l'utilité et de la bonté 
de cette Encyclopédie populaire, c’est le saccès prodigieux des divers Traités 
parus. 

Cette entreprise étant toute philantropique, Les personnes qui auraient quel- 
que chose à faire parvenir, dans l'intérêt des sciences et des arts, sont priees de 
l'envoyer franco à M. le Directeur de l’Encyciopédie in-18 , chez Roret, libraire, 
rue Hautefeuille, n° 1o bis, au coin de celle du Battoir, à Paris. 


Teus Les Traités se vendent séparément. Un grand nombre est en vente; les au- 
tresparaîtront successivement, Pour Les recevoir franc de port, on ajoutera 80 
centimes par volume in-18. 


LIBRAIRIE ENCYCLOPÉDIQUE 
DE RORET, 


RUE HAUTEFEUILLE ; N° 10 DIS, AU COIN DE LA RUE DU BATTOIRe 


N. B. Comme il existe à Paris deux Libraires du nom de 
Rorer, l'on est prié de bien indiquer l'adresse. 


MANUEL D’ALGÈBRE , ou Exposition élémentaire des principes de 
cetté science, à l'usage des personnes privées des secours d’un maître; par 
M. Tenqurm, docteur ès sciences, officier de l'Université, professeur aux 
Ecoles royales , etc. Un gros volume, 8 fre 50 c. 


— DE L’AMIDONNIER ET DU VERMICELLIER, auquel on a joint 
tout ce qui est relatif à la fabrication des produits obtenus avec la pomme de 
terre, les marrons d'Inde , les châtaignes, et toutes les autres plantes connues 
pour contenir quelque substance alimacée ou féculente ; par M. Mori. Un 
vol. orné de figures. 3 fr. 


— D'ARCHITECTURE, ou Traité général de Part de bâtir par M. Tous- 
SAINT, architecte. Seconde édition. Deux gros vol. ernés d’un grand nombre de pl. 


7 fr. 

— DE L’ARMURIER, DU FOURBISSEUR ET DE L’ARQUEBUSIERS 
ou Traité complet et simplifié de ces arts; par M. Pauzin Dresonmeacx. Us vol, 
orné de pl. 3 fr. 


— D’ARPENTAGE, ou instruction sur cet art et sur celui de lever les 
plans; par M. Lacroix, membre de l'Institut. Nouvelle éditions Un vol. orné 
de pl. 2 fr. 5o c. 


— D’ARITHMÉTIQUE DÉMONTRÉE , à l'usage des jeunes gens qui se 
destinent an commerce , et de tous ceux qui désirent se bien pénétrer de cette 
science ; par M. Coruix , et revu par M. R..., ancien élève de l'Ecole Polytech- 
nique. Un vol. Huitième édition. 2 fr. 50-c- 


— DE L’ARTIFICIER, ou l'Art de faire toutes sortes de feux d'artifice à 
peu de frais, et d’après les meilleurs procédés, contenant les Elémens de là 
Pyrotechnie civile et militaire, leur application pratique à tous les artifices 
connus jusqu’à ce jour, et à de nouvelles combinaisons fulminantes ; par M. VEr- 
éxauD , capitaine d'artillerie, Deuxième édition. Un vol. érné de pl. ë fr. 


— D’ASTRONOMIE , ou Traité élémentaire de cette science, d'après 
l’état actuel de nos connaissances, contenant l’Exposé complet du Système du 
Monde, basé sur les travaux les plus récens et les résultats qui dérivent des 
recherches de M. Pouillet sur la température du soleil, et de celles de M. Arago 
sur la densité de la partie extérieure de cet astre, par M. Barzux , membre de 
plusieurs sociétés savantes. Troisième édition. Un vol. orné de pl. afr. 5oc 


— DU BANQUIER, DE L’AGENT DE CHANGE ET DU COURTIER, 
contenant les lois et règlemens qui s’y rapportent, les diverses opérations de 
change, courtage et négociation des effets à la Bourse; par M. Peccurr, Un 
#ôl. a fr. 50 c. 


— DUBBIJOUTIER ; DU SOAILLIER ET DE L'ORFÈVRE » ou Traité 
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me et-simplifié de ces arts ; par M. Juzra pe Fonrenezre. Deux vol. ornés 
» pl. 7 fr. 


MANUEL DU BONNETIER ET DU FABRICANT DE BAS 9 ou Traité 


complet et simplifié de ces arts; par MM. V. \ BAUx-C 
Seb Bin def ÿ par MM. V. Lepranc et Préaux MR te 


É À _ BOTANIQUE + cotenant les principes élémentaires de cette science, 
à Glossologie , l'Organographie et la Physiologie végétale, la Phytothérosie , 
l'Analyse de tous les systèmes, tant naturels qu’artificiels, faits sur la distribution 
des plantes, depuis Aristote jusqu’à ce jour; et le développement du système 


des familles naturelles ; par M. Borrarn. Deuxième édition. Un vol. orné de 
planches. 3 fr. 50 c 


DE BOTANIQUE ;, deuxième partie. FLORE FRANÇAISE, ou Des- 
cnpuon synoptique de toutes les plantes phanérogames et “cryptogames qui 
croissent naturellement sur le sol français, avec les caractères des genres des 
agames et l'indication des principales espèces; par M. Borspuvaz. Trois gros 
vol. 10 fr 50 c. 


ATLAS DE BOTANIQUE , composé de 120 planches, représentant la plu- 


part des planches décrites dans les ouvrages ci-dessus. 


Figures noires, 18 fr. Figures colorées, 36 fr. 
MANUEL DU BOTTIER ET DU CORDONNIER , ou Traité complet de 
ces arts, par M. Mont. Un vol. orné de pl. 3 fr.” 


— DE BIOGRAPHIE , ou Dictionnaire historique abrégé des grands 


hommes ; par M. Jacquezin, ét revu par M. Noëz, inspecteur général des 
études. Deux vol, 6 fr. 


 — DU BOULANGER, DU NÉGOCIANT EN GRAINS, DU MEUNIER 
ET DU CONSTRUCTEUR DE MOULINS. Deuxième édition. entièrement 
refondue, par MM. Juzra FonreneLzes et Benorsr, Un gros vol. orné de pl. 5 fr. bo. 


— DU BOURRELIER ET DU SELLIER, contenant la description de 
tous les procédés usuels, perfectionnés ou nouvellement inventés , pour garnir 
toutes sortes de voltures , et préparer les attelages ; par M. Leuun. Un vol, orné 
de fig. 3 fr 


— DU BRASSEUR, ou l'Art de faire toutes sortes de bières, contenant 
tous les procédés de cet art; traduit de l'anglais de Accuw, par M. Rirrauxr. 
Deuxième édition, revue, corrigée et augmentée. Un vol. a fr. bo c. 


— DE CALLIGRAPHIE , méthode complète de Carsrarms, dite Améri- 
caine , ou l'Art d'écrire en peu de leçons , par des moyensprompts et faciles ; 
traduit de l’anglais par M. Tremeny, accompagné d’un Ailas renfermant un 
grand nombre de modèles mis en français. Nouvelle édition. 3 fr. 


© DU CARTONNIER, DU CARTIER ET DU FABRICANT DE CAR- 
TONNAGE, ou l'Art de faire toutes sortes de cartons, de cartonnages et de cartes 
à jouer , contenant les meilleurs procédés pour gauffrer, colorier, vernir, dorer, 
couvrir en paille, en soie , etc., les ouvrages en carton; par M. Lesnux, membre 
de plusieurs sociétés savantes, Uu vol. orné d’un grand nombre defig. Sfr. 


+ — DU CHARPENTIER , ou Traité complet et simplifié de cet art; par 
MM. Hanus et Bisron ( VazxNrin ). Deuxième édition. Un vol. orné de 12 plan- 
ehes. 3 fr. 60 Ce, 


. — DU CHAMOJSEUR, MAROQUINIER, PEAUSSIER ET PARCHE- 
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MINIER, contenant les procédés les plus nouveaux, toutes Les découvertes faites 
jusqu’à ce jour , et toutes les connaissances nécessaires à ceux qui veulent pra- 
tiquer ces arts; par M. Dessaszxs. Un vol. orné de pl. 3 fr. 


# MANUEL DU CHANDELIER ET DU CIRIER , suivi de PArt du fabricant 
de cire à cacheter; par M. Sérasrien LEnonmanD, professeur de technolo- 
gie, ele. Un gros vol. orné de pl. 5 fr. 


— DU CHARCUTIER, ou l'Art de préparer et de conserver les diffé- 
rentes parties du cochon , d’après les plus nouveaux procédés, précédé de l’art 
d'élever les pores, de les engraisser et de les guérir: par une réunion de Char- 
cutiers , et rédigé par madame Ceznann. Un vol. 2 fr. 50 c. 


— DU CHASSEUR, contenant un Traité sur toutes les chasses: un voga® 
bulaire des térmes de vénerie, de fauconnerie et de chasse ; les lois, ordon- 
nances de police, etc., sur le port d'armes, la chasse, la pêche, la louveterie. 
Quatrième édition. Un vol. avec fig et musique. HOT 


— DU CHAUFOURNIER, contenant l’art de calciner la pierre à chaux et 
à plâtre, de composer toutes sortes de morlicrs ordinaires et hydrauliques, 
cimens, pouzzolanes artificielles, bétons, mastics, briques crues, pierres et 
stucs, ou marbres faciices propres aux constructions; par M. Bisrox. Un 
gros vol. 3 fr. 


— DE CHIMIE, ou Précis élémentaire de cette science, dans l’état 
actuel de nos connaissances; par M. Rrrrauzr. Troisième édition, revue , cor- 
rigée, et très augmentée, par M. Venexaur. Un gros vol. orné de fig. 

5 fr. 5o c. 

— DE CHIMIE AMUSANTE, ou nouvelles Récréations chimiques, 
contenant une suite. d'expériences curieuses et instructives en chimie, d’une 
exécution facile, et ne présentant aucun danger; par Fréperic Accu , suivi 
de notes intéressantes sur la Physique, la Chimie, la Minéralogie, etc., par 
SAamuEz Panxes. Traduit de l'anglais par M. Rirauzr. Troisième édition, revue 
par M. Verexaup. Un vol. orné de fig. 5 fr. 


ART DE SE COIFFER SOI-MÊME, enseigné aux dames, suivi du 
Manuer ou Corrrsur, précédé de préceptes sur l’entretien, la beauté et 
la conservation de la chevelure, ete., etc.; par M. Vrcrarer, Un joli vol. 

2 fr. bo c. 

MANUEL DE LA BONNE COMPAGNIE, ou Guide de la politesse, des 


égards, du bon ton et de la bienséance. Sixième édition. Un vol. 2 fr. bo c. 


— DU CHARRON ET DU CARROSSIER, ou l'Art de fabriquer 
toutes sortes de voitures; par M. Nossan. Deux vol. ornés de pl. 6 fr. 


— DU CONSTRUCTEUR DES MACHINES A VAPEUR, par 
M. Janvier , officier au corps royal de la marine. Un vol. orné de pl. 2 fr. 5o c. 


7 POUR LA CONSTRUCTION ET LE DESSIN DES CARTES 
GEOGRAPHIQUES, contenant des considérations générales sur l'étude de la 
géographie, l'usage des cartes et les principes de leur rédaction, le tracé li- 
néaire des projections, les instrumens qui servent aux différentes opéra- 
Uons, et la manière de dessiner toutes espèces de cartes; par A.-M. Penror; 
ouvrage orné d'un grand numbre de pl. Un vol. 3 fr, 

— DES CONTRIBUTIONS DIRECTES 9 à l'usage des contribuables, 
des réceveurs, des employés des contributions et du cadastre , suivi du mode 
des réclamations , et la marche à suivre pour obtenir une juste et prompte dé- 
sion , elc, ; par M. Dsconcze, ex-contiôleur, Un vol. 2 fr. 50 c. 
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MANUEL DE L'HISTOIRE NATURELLE DES CRUSTACÉS, conte: 
pant leur description et leurs mœurs, avec figures dessinées d’après attiré 
ar feu M. Bosc, de l’Institut; édition mise au niveau des connaissances af 


tuelles, par M. Drsuaners, correspondant de l'Académie royale des Sciences 
Deux vol. Gfr. 


= ai 

— DU CUISINIER ET DE LA CUISINIÈRE, à l'usage de la ville et 
de Ja campagne , contenant toutes les recettes les plus simples pour faire bonne 
chère avec économie, aïnsi que les meilleurs procédés pour la pâtisserie et 
l'office , précédé d'un Traité sur la dissection des viandes, suivi de la ma. 
nière de conserver les substances alimentaires , et d’un traité sur les vins; par 
M. Carpezzr, ancien chef d’office. Neuvième édition. Un gros vol. orné de 
fig. 2 fr. 5o c. 


A DU CULTIVATEUR FRANÇAIS + ou l’art de bien cultiver les terres, 
de soigner les bestiaux et de retirer des unes et des autres le plus de bénéfices 
possible; par M. Turésaur De Benwau». Deux vol. 5 fr. 


— DES DAMES , ou l'Art de Elégance ; par mad, CELNART. Deurième 
édition. Un vol. orné de fig. ä fr. 


— DE LA DANSE, comprenant la théorie, la pratique et l'histoire de 
cet art, depuis les temps les plus reculés jusqu’à nos jours ; à l'usage des 
amateurs et des professeurs, par M. Brass; traduit de l'anglais par 
M. P. Venexaun, et revu par M. Garvez. Un gros vol. orné de planches et 
musique. 3 fr. 5o c. 


— DES DEMOISELLES , ou Arts et Métiers qui leur conviennent , 
tels que la couture, la broderie, le tricot, la dentelle , fa tapisserie , les 
bourses, les ouvrages en filets, eu chenille, en ganse, en perles, en che- 
veux, etc., elc.; enfin tous les arts dont les demoiselles peuvent s’occuper 
avec agrément ; par mad. ÉLiSABETH CezvartT. Quatrième édition. Un vol. orné 
de planches. 5 fr. 
.— DU DESSINATEUR, ou Traité complet de cet art, contenant le des- 
sin géométrique, le dessin d’après nature et le dessin topographique; par 
M. Pernor, etc. Troisième édit., augmentée par M. VERGNAUD. Un vol. orné 
de planches. 3 fr, 

_ DU DESSINATEUR ET DE L’IMPRIMEUR LITHOGRAPHE » 
par M Bnréesur, lithographe breveté. Seconde édit. Un vol. orné de za litho- 
graphies. 5 fr. 

_ DU DESTRUCTEUR DES ANIMAUX NUISIBLES, ou l'Art de 
prendre et de détruire tous les animaux nuisibles à l'agriculture, au jar- 
dinage ,. à l'économie domestique, à la conservation des chasses, des étangs, 
ete., ete.; par M. Véranpr. Deuxième édition. Un vol. orné de pl. 3 fr. 


_ DU DISTILLATEUR LIQUORISTE, ou Traité de la distillation 
en général, suivi de PArt de fabriquer des liqueurs à peu de frais et d’a- 
près les meilleurs procédés: par M Lepaun. Troisième édit. Un vol. ä fr. 


__ D'ÉCONOMIE DOMESTIQUE,. contenant toutes les recettes Îles 
plus simples et les plus efficaces sur l'économie rurale. et domestique, à l’u- 
sage de la ville et de la campagne ; par mad. Crunanr. Deuxième édit. Un 
vol, orné de figures. 2 fr. 50 c. 


— D'ENTOMOLOGIE, ou Histoire naturelle des Insectes, contenant 
la synonymie et la description de la plus grande partie des espèces d'Europe 


D he Minnie se 


(7) 


et des éspèces exotiques les plus remarquables: par M. Bortiib. Deux Fos 
vol. 7 fr. 

ATLAS D’ENTOMOLOGIE, composé de 110 planches représentant les 
insectes décrits dans l'ouvrage ci-dessus. 


Figures noires, 17 fr. Figures coloriées, 34 fr. 
MANUEL D'ÉLECTRICITÉ ATMOSPHÉRIQUE, pat M. Rravrr, 
Un vol. orné de planches. a fr. ba €. 


— DU STYLE ÉPISTOLAIRE, ou Choix de lettres puisées dans nos 
meilleurs auteurs, précédé d'instructions sur l'Art épistolaire , et de notices 
biographiques ; par M. Biscansar, professeur. Un gros vol. 3 fr. 


— DU FABRICANT D’ETOFFES IMPRIMÉES ET DU FABRI- 
CANT DE PAPIERS PEINTS, contenant les procédés les plus nouveaux 
pour imprimer les étoffes de coton, de lin, de laine et de soie ; et pour co: 
lorer la surface de toutes sortes de papiers; par M. Sévasrien Benonwann. Un 


vol. orné de pl. à fr. 
— DU FABRICANT DE DRAPS, ou Traité général de Ja fabrication 
des draps; par M. Bonxer. Un vol. 8 fr. 


—: DU FABRICANT ET DE L’ÉPURATEUR D'HUILE, suivi d'un 
Aperçu sur l'éclairage par le gaz; par M. Jurra Fonrexerze. Ün vol. orné 
de pl. ä fr. 

— DU FABRICANT DE CHAPEAUX EN TOUS GENRES s tels que 
feutres divers, schakos, chapeaux de soie, de colon, et autres étoffes fila- 
menteuses; chapeaux de plumes , de cuir, de paille, de bois, d'osier, etc., et 
enrichi de tous les brevets d'invention : par MM. Crrzet F,, fabricane, Juzra 
Fowrewere, professeur de chimie Un vol. orné de pl, ä fr. 


— DU FABRICANT DE PAPIERS , ou Traité complet de cet art; par 
M. Sésasrrex Lenorwanr. Deux vol. ornés d’un grand nombre de pl. 


— DU FABRICANT DE PRODUITS CHIMIQUES, ou Formules et 
Procédés usuels relatifs aux matières que la chimie fournit aux arts industriels, 
à la médecine et à la pharmacie, renfermant la description des opérations et 
des principaux ustensiles en usage dans les laboratoires ; par M. Tuicrave ; pro- 
fesseur de chimie, chef des travaux chimiques de l’ancienne fabrique de 
M. Vauquelin. Deux vol. orgés de pl. of. 


\ 

— DU FABRICANT ET DU RAFFINEUR DE SUCRE , ou Essai sur 
les différens moyens d’extraire le sucre et de le rafliner ; par MM. Bracugrré 
et Zoëca. Seconle édition, revue par M. Jura Fonrenerrr. Un vol. orné de pl. 

8 fr. 5o c. 

— DU FERBLANTIER ET DU LAMPISTE , où l'Art de confectionner 
eu ferblanc tous les ustensiles possibles, l'étamage ; le travail du’ zine , Part de 
fabriquer les lampes d’après tous les systèmes anciens et nouveaux ; orné d’un 


grand nombre de figures et de modéles pris dans les meilleurs ateliers; par 
M. Lesrun. Un vol. in-18. 3 fr. 


— DU FLEURISTE ARTIFICIEL, ou l'Art d'imiter d’après nature toute 
espèce de fleurs, en papier , batiste, mousseline et autres étoffes de coton ;.en 
gaze , taffetas, satin, velours ; de faire des fleurs en or, argent , chenille, plu- 
mes, paille, baleine, cire, coquillages , les autres fleurs de fantaisie: les fruits 
arlficiels ; et contenant tout ce qui esl relatif au commerce des fleurs ; suivi de 
L'ART DU PLUMASSIER, par madame Cerxanr: Ün vol. orné de fig. + fr, 50 @ 
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MANUEL DU FONDEUR SUR TOUS MÉTAUX s ou Traité de toutes les 
opérations de la fonderie, contenant tout ce qui a rapport à la fonte et au 
moulage du cuivre, à la fabrication des pompes à incendie et des machines 
hydrauliques, etc., etc.; par M. Launay, fondeur de la colonne de la place 
Vendôme . etc. Deux vol. ornés d’un grand rombre de pl. 7 fr. 


— THÉORIQUE ET PRATIQUE DU MAITRE DE FORGES, ou 
es de travailler: le fer; par M. LanDnix, ingénieur civil. Deux vol. ornés 
ep 6 fr. 


— DES GARDES CHAMPÊTRES , FORESTIERS ; GARDES PÈ- 
CHES, contenant l'exposé méthodique des lois, etc. ; sur leurs attributions, 
fonctions, droits et devoirs, avec les formules et modèles des rapports et des 
procès-verbaux ; par M. Ronpoxxeau. Nouvelle édition. Un vol. 2 fr 5o c. 


— DES GARDES MALADES , et des personnes qui veulent se soigner 
elles-mêmes ; ou l’Ami de la santé, contenant un exposé clair el précis des 
soins à donner aux malades de tout genre; par M. Monin, docteur en méde- 
cine, Un vol. Troisième édition. 2 fr. 5o c. 


__ DES GARDES NATIONAUX DE FRANCE, contenant l’école du 
soldat et de peloton, d’après l'ordonnance du 4 mars 1831 , l'entretien des ar- 
mes , etc., précédé de la nouvelle loi de 1852 sur la garde nationale , l'état- 
major, le modèle du drapeau, l'ordre du jour ‘sur l’uniforme en général, et 
celui pour les communes rurales: adopté par le général en chef; par M. R. L. 
Trente-unième édition, ornée d'un grand nombre de figures représentant les 
divers uniformes de la garde nationale, et toutes celles nécessaires pour l'exer- 
cice et les manœuvres. Un gros vol. in-18,1 fr. 5c., etrfr. 75 c. par la poste. 
L'on ajoutera 50 c. pour recevoir le même ouvrage avec tous les uniformes co- 
loriés, 

Lai 
- — GÉOGRAPHIQUE, ou le nouveau Géographe-manuel, contenant la 
description statistique et historique de toutes les parties du monde ; la Gon- 
cordance des calendriers: une Notice sur les lettres de change, bons au por- 
teur, billets à ordre, etc. ; le Système métrique , la Concordance des mesures 
anciennes et nouvelles ; les Changes et monnaies étrangères évaluées en francs 
et centimes ; par Azexanpre Dsvirriens. Un gros vol. orné de pl. Troisième 
édition. 3 fr. 50 c. 


= U £ ., 11! e 0 0 
_ DE GÉOMÉTRIE, ou Exposilion élémentaire des principes de 
cette science, comprenant les deux trigonométries , la théorie des projections, 
et les principales propriétés des lignes et surfaces du second degré , à l'usage des 


personnes privées des secours d’un maître ; par M. Terquew. Un gros vol. orné 
de pl. 3 fr. 5o c. 


__ DU GYMNASTIQUE, par M. le colonel Aworos. Deux gros vol. et 
Atlas composé de 50 pl. 10 fr. 5o c. 
_- DU GRAVEUR, ou Traité complet de FArt de Ja gravure en tous 
genres, d’après les renseignemens fournis par plusieurs artistes, et rédigé par 
M. Penror. Un vol. 5 fr. 
__ DES HABITANS DE LA CAMPAGNE ET DE LA BONNE FER- 
MIÈRE > ou Guide pratique des travaux à faire à la campagne ; par mesdames 
Gacow-Duroun et CeunanT. Deuxième édition. Un vol. 2 fr. oc: 
— DE L’HERBORISTE, DE L'ÉPICIER-DROGUISTE ET DU 
GRAINIER PÉPINIÉRISTE , contenant, la description des végélanx, les 
lieux de leur naissance, leur analyse chimique et leurs propriétés médicales 
par MM. Juzra FoNTENELLE et TozLanr. Deux gros vol. 7 Îre 
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MANUEL D'HISTOIRE NATURELLE , comprenant les trois règmes de Ja: 
Nature, ou Genera complet des animaux, des végétaux et des minéraux ; par 
M. Borraun. Deux gros vol. 7 fr. 


Atlas des différentes parties de l'Histoire naturelle , et qui se vendent séparément. 


ATLAS POUR LA BOTANIQUE, composé de 120 pl., fig. noires. 18 fr. 
Fig. coloriées. 56 fr 
— POUR LES MOLLUSQUES, représentant les mollusques nus et les 
coquilles, 51 pl, fig. noires, 7 fr. Fig. coloriées. 14 fr. 
— POUR LES CRUSTACES, 18 pl, fig. noires, 5 fr. Fig. coloriées. 6 fr. 
— POUR LES INSECTES, 110 pl, fig. noires , 17 fr. Fig. coloriées. 34 fr. 
— POUR LES MAMMIFÉÈRES , 80 pl, fig. noires, 1 fr. Fig. rare ; 
24 ile 

— POUR LES MINÉRAUX, 40 pl., fig. noires , 6 fr. Fig. coloriées. 12 fr- 
— POUR LES OISEAUX, 129 pl., fig. noires, 20 fr. Fig. coloriées. 4o fr. 
— POUR LES POISSONS, 155 pl, fig. noires, 24 fr. Fig. coloriées. 48 fr. 
— POUR LES REPTILES , 54 pl, fig. noires, 9 fr. Fig. coloriées. 18fr. 
— POUR LES ZOOPHYTES, représentant la plupart des vers et des ani- 
maux plantes, 25 pl., fig. noires, 6 fr. Fig. coloriées. : 12 fr. 
MANUEL DE L’HORLOGER ou Guide des ouvriers qui s'occupent de la 
construction des machines propres à mesurer le temps; par M. SÉBASTIEN Le- 


NormAND, Un gros vol. orné de pl. 3 fr. 50 Ce 
— D'HYGIÈNE ; ou l'Art de conserver sa santé; par M. Mori, docteur- 
médecin. Un vol. 5 fr. 


‘: — DE L’IMPRIMEUR , ou Traité simplifié de la typographie ; par M, Au- 
BOUIN D& (GÉRONVAL, et revu par M....., imprimeur. Un vol. orné de BE 

‘ à ls: 
. — DU JARDINIER » ou l'Art de cultiver et de composer toutes sortes de 
jardins ; ouvrage divisé en deux parties : Ja première contient la culture des 
jardins potagers et fruitiers : la seconde, la culture des fleurs, et tout ce qui & 
rapport aux jardins d’agrément; dédié à M. Taouiw, ex-professeur de culture 
au Muséum d'histoire naturelle, membre de l'Institut, etc.; par M. Barzz, 
son élève. Cinquième édition, revue , corrigée et considérablement augmentée. 
Deux gros vol. ornés de pl. 5 fr. 
. — DU JARDINIER DES PRIMEURS , ou l'Art de forcer la nature 
à donner ses productions en tout temps; par MM. Noserrs et Borraxo. Un vol. 
orné de pl. ü fr. 


— DU JAUGEAGE ET DES DÉBITANS DE BOISSONS, contenant 
les tarifs très simplifiés en anciennes et nouvelles mesures, relatifs à l’art de 
jauger; toutes les lois, ordonnances, règlemens sur les boissons , etc. etc.: par 
M. Lauvter , membre de la Légion-d'Honneur, et par M. D..., avocat à la Cour 
royale de Paris. Un vol. orné de fig. 5 fr. 


.— DES JEUNES GENS , ou Sciences, arts et récréations qui leur con- 
viennent , et dont ils peuvent s'occuper avec agrément et utilité, tels que jeux de 
billes, etc.; la gymnastique , l'escrime, la natation, etc.; les amusemens d’a- 
rithmétique, d'optique, sérostatiques, chimiques, etc.; tours de magie , de 
caries, feux d’arüifice, jeux de dames, d'échecs, etc; traduit de l'anglais par 
Pauz VerenauD. Ouvrage orné d’un grand nombre de vignettes gravées sur bois 
par Gopanrp, Deux vol. 6 fr. 


— DES JEUX DE CALCUL ET DE HASARD, ou nouvelle Académie 
desjeux, Contenant tous les jeux préparés simples, tels que les jeux de lOie, de 
Loto, de Domino, les jeux préparés composés, comme Dames, Trictrac, 
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Echecs, Billard, ete.; 19 tous les jeux de Cartes, soit simples, soit composés, 
2° les jeux d'enfans , les jeux communs, tels que la Bête, la Mouche, la Triom- 
phe, ete.; 3° les jeux de salon , comme le Boston, le Reversis, le Whiste ; les 
jeux d'application . le Piquet , etc.; 4° les jeux de distraction , comme fe Com- 
merce , le Vingt-et-Un, ete.; 50 enfin les jeux spécialement dits de Hasard tels 
quele Pharaon, le Trente et Quarante, la Roulette, etc. Seconde édilions par 
M. Lesrun. Un vol. É fr. 


LA LA 
MANUEL DES JEUX DE SOCIÉTÉ, renfermant tous les jeux qui convie. 
nent aux jeunes gens des deux sexes , tels que Jeux de jardin, Rondes, Jeux- 
Rondes, Jeux publics, Montagnes russes et autres ; Jeux de salon, Jeux prépa- 
rés: Jeux - Gages, Jeux d’Attrape, d'Action, Charades en action: Jeux de Mé- 
moive, Jeux d'Esprit, Jeux de Mots, Jeux-Proverbes, Jeux-Pénitences, etc.; par 
madame CEznart. Deuœième édition. Un gros vol. 3 fr. 


— DU LIMONADIER ET DU CONFISEUR, contenant les meilleurs 
procédés pour préparer le café, le chocolat, le punch, les glaces, boissons 
rafraîchissantes, liqueurs, fruits à l’eau-de-vie , confitures, pâtes , esprits, essen- 
ces, vins artificiels , pâtisserie légère , bière, cidre, eaux , pommades et poudres 
cosmétiques, vinaigres de ménage et de toilette, ete, elc.; par M. Carpezrr 
Un gros vol. Cinquième édition. 2 fr. 5o c. 


— DE LA MAITRESSE DE MAISON ET DE LA PARFAITE MÉ- 
NAGÈRE, ou Guide pratique pour la gestion d'une maison à la ville et à la 
campagne, contenant les moyens d'y maintenir le bon ordre et d’ÿ établir labon- 


“dance , de soigner les enfans, de conserver les substances alimentaires , etc. : 


ar madame Gacon-Durour. Deuxième édition, xevue par madame CELwaRT. 


n vol. 2 fr. 5o c. 
_— DE MAMMALOGIE , ou l'Histoire naturelle des Mammifères ; par 
M. Lesson, membre de plusieurs Sociétés savantes. 1 gros vol. 3 fr. 5e c. 


ATLAS DE MAMMALOGIE ; composé: de 80 planches représentant la 
lupart des animaux décrits dans l'ouvrage ci-dessus. Figures noires. 12 fr. 
Étyusés coloriées. 24fre 
MANUEL COMPLET DES MARCHANDS DE BOIS ET DE CHAR< 
BONS , ou Traité de ce commerce en général, contenant tout ce qu’il est utile 
de savoir, depuis l’ouverture des adjudications des coupes jusques et compris 
l'arrivée et le débit des bois et charbons , ainsi que le précis des lois , ordonnan- 
ces, règlemens, etc., sur cette matière : suivi de Nouveaux Tanzrs pour le cubage 
et le mesurage des bois de {oule espèce, en anciennes et nouvelles mesures ; par 


M. Manré pe L’Isce, ancien agent du flottage des bois. Seconde édition. Un vol, 
5 fra 


— DU MÉCANICIEN - FONTAINIER 9 POMPIER, PLOMBIER s 
contenant la théorie des pompes ordinaires, des machines hydrauliques les 
ées, et celle des pompes rotatives, leur application à la pavigation 
au réfrigérant; l'Art du Plombier, et la des- 
atifs à cette branche d’industrie ; par 
3 tr. 


plus usit 
sous-marine, à un mode de nouve 
cription des appareils les plus nouveaux rel 
MM. Janvrer et Bisron. Un vol. , orné de planches. 


— D’APPLICATIONS MATHEMATIQUES USUELLES ET AMU- 
SANTES , contenant des problèmes de Statique, de Dynamique, d'Hydrostati- 
que et d'Hydrodynamique , de Pneumatique, d’Acoustique, d Optique , etc. ; 
avec leurs solutions; des notions de Chronologie de Gnomonique , de Levée 
des Plans, de Nivellement, de Géométrie pratique, ete. , avec les formules ÿ 
selatives; plus, un grand nombre de tables usuélles, et terminé par un Voca- 


(11) 


bulaire renfermant la substance d’un Cours de Mathématiques élémentaires: 
par M. Rreann. Un gros vol. < 3 fr. 


MANUEL DE MÉCANIQUE, ou Exposition élémentaire des lois de l’é- 
quilibre et du mouvement des corps solides , à l'usage des personnes privées des 
secours d'un maître ; par M. Tençuew. Un gros vol., orné de planches. 3 fr. 50 c. 


— DE MÉDECINE ET CHIRURGIE DOMESTIQUES , contenant un 
choix des remèdes les plus simples et les plus efficaces pour la guérison de loules 
les maladies internes et externes qui affhgent le corps humain. Troisième édi- 
tion, entièrement refondue et considérablement augmentée; par M. Mon, 
docteur-médecin. Uu vol. 5 fr. 5o €. 


— DU MENUISIER EN MEUBLES ET EN BATIMENS, de l'Art de 
lébéniste, contenant tous les détails utiles sur la nature des bois indigènes et 
exotiques, la manière de les teindre, de les travailler, d'en faire toutes espéces- 
d'ouvrages et de meubles, de les polir et vernir, d'exécuter toutes sortes de 
placages et de marqueterie; par M.Nosan, menuisier-ébéniste, Troisième 
édition, Deux vol., ornés de planches. 6 fr. 


— DE MÉTÉOROLOGIE > où Explication théorique et démonstrative des 
phénomènes connus sous le nom de météores : par M. Fezcens, Un vol., orné 
de planches, 3 fr. 50 c« 


Le ° 77 n - e = à 
— DE MINÉRALOGIE , ou Traité élémentaire de cette science, d’après 
Pétat actuel de nos connaissances : par M. Bronpeau. Troisième étidion , revue 
par M. Sozra-Fonrexsuze. Un gros vol. 3 fr. 50 c. 


ATLAS DE MINÉRALOGIE , composé de 4o planches représentant la 
plupart des minéraux décrits dans l'ouvrage ci-dessus : 
Figures noires. 6 fr. Figures coloriées. 12 fr. 


MANUEL DE MINIATURE ET DE GOUACHE ; par M. Consranr 
Vicuigr; suivi du Maxusz ou Lavis À LA sgrpra xr De L'AQUARELLE, Par 
M. LancLors de Loncuavirze, Deuxième édition. Un gros vol., orné de pianohcg, 

3 fr. 

— DE L’HISTOIRE NATURELLE DES MOLLUSQUES ET DE 

LEURS COQUILLES , ayant pour base de classification celle de M. Cuvier; 


par M. Rance. Un gros vol. , orné de planches. 5 fr. 50 c. 
ATLAS POUR LES MOLLUSQUES > représentant les Mollusques nus et 
les coquilles, 51 planches. Figures voires. 7 fr. 
Figures coloriées. 14 fr. 


MANUEL DU MOULEUR, ou l'Art de mouler en plâtre, carton, carton- 
pierre, carton.cuir, cire, plomb, argile, bois, écaille, corne , ete , etc., con- 
tenant tout ce qui est relatif au moulage sur nature morte et vivante , au mou. 
lage de l'argile , eic.: par M. Leseux. Un vol., orné de figures. 2 fr. 5o ec. 


— DU NATURALISTE PRÉPARATEUR + ou PArt d’empailler les ani- 


maux, de conserver les végétaux et les minéraux ; par M. Boirarr. Un vol. 
Deuxième édition. a fr. 5o c. 


LA 
— DU NÉGOCIANT ET DU MANUFACTURIER , contenant les Lois 
et Règlemens relatifs au Commerce, aux fabriques et à l'industrie; la connais- 
sauce des marchandises : les usages dans les ventes et achats ; les poids, me- 
sures, monnaies étrangères: les douanes et les tarifs des droits : par M. PEeucuer. 
Un vol. 2fr. 50 c, 


— DES OFFICIERS MUNICIPAUX, Nouveau guide des maires, ads 
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joints et cofiseillers municipaux, dans leurs rapports avec l'ordre administratif 
et l’ordre judiciaire, les collèges électoraux , la garde nationale, l’armée, l'ad- 
ministration forestière , l'instruction publique et le clergé, selon la législation 
nouvelle ; suivi d'un formulaire de tous les actes d'administration et de police 


administrative et judiciaire ; par M. Boxann. Un gros vol. 5 fr 
MANUEL D’OPTIQUE + par MM. Davi Brewster , membre et correspon- 
dant de l'Institut de France , et VerenauD. Deux vol. ornés de pl. 6 fr, 
__ D’ORNITHOLOGIE , ou Description des genres et des principales es- 
pèces d'oiseaux; par M. Lessons. Un gros vol. 7 fr. 
ATLAS D’ORNITHOLOGIE, composé de 129 planches représentant les 
oiseaux décrits dans l’ouvrage ci-dessus. Figures noires. 20 fr. 
Figures coloriées. Lo fr. 


à MANUEL DE L’ORTHOGRAPHISTE, ou Cours théorique et pratique 
«orthographe, contenant des règles neuves ou peu connues sur le redouble- 
ment des consonnes, sur les diverses manières de représenter les sons ressem- 
blans de la langue française , suivi d'un recueil d'exercices, d'un traité de 
ponctuation, etc., par T. Tréwery. Un vol. 2 fr 6o c. 

_ DU PARFUMEUR, contenant les moyens de perfectionner les pâtes 
odorantes, les poudres de diverses sortes, les pommades , les savons de toilette , 
es eaux de senteur!, les vinaigres, élixirs, etc., etc., et où se trouve indiqué 
un grand nombre de compositions nouvelles ; par madame Gacon Durour. 
Un vol. ï 2 fr. 5o © 

__ DU MARCHAND PAPETIER ET DU REÉGLEUR , contenant la con- 
naissance des papiers divers, la fabrication des crayons naturels et factices gris, 
noirs et colorés ; la préparation des plumes ; des pains et de la cire à cacheter, 
de la colle à bouche, des sables, etc. ; par M. Jurra-Fonrenezre et M. Porssox. 
Un gros vol. orné de planches. = Sfr 

— DU PATISSIER ET DE LA PATISSIÈRE , à l'usage de la vilke 
et de la campagne, contenant les moyens de composer toutes sortes de pâtis- 
series: par madame Gacox-Durour. Un vol. 2 fr. 50 c. 


_— DE PHARMACIE POPULAIRE : simplifiée et mise à la portée de 
toutes les classes de la société, contenant les formules et les pratiques nou- 
velles publiées dans les meilleurs dispensaires, les cosmétiques et les médica- 
mens par brevet d'invention, les secours à donner aux malades dans les cas 
urgens avant Farrivée du médecin, etc. ; par M. Jozra Fonrenezze. Deux Ta 

6 fr. 

— DU PÉCHEUR FRANÇAIS » ou Traité général de toutes sortes de 
Pêches; l'Art de fabriquer les filets; ur Traité sur les étangs ; un Précis des 
Jois, ordonnances et règlemens sur la pêche; etc., etc. ; par M. Pesson-Maison- 
xecve. Un vol., orné de figures. (5 fr. 

__ DU PEINTRE EN BATIMENS DU DOREUR ET DU VERNIS- 
SEUR, ouvrage utile tant à ceux qui exercent ces arts qu'aux fabricans de 
couleur et à toutes les personnes qui voudraient décorer elles-mêmes leurs ha. 
bitations, leurs appartemens, ete.; par M. Venenaup. Cinquième édition , revue 
et augmentée. Un vol. 2 fr. 5o c. 

— Dy PEINTRE D'HISTOIRE ET DU SCULPTEUR, par M, AnSENNE. 
Deux vol. 

__ DE PERSPECTIVE, DU DESSINATEUR ET DU PEINTRE 
contenant les Elémens de géométrie indispensables au tracé de la perspective, la 


perspective linéaire et aérienne , et l'étude du dessin et de la peinture, spécia- 
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lement appliquée au paysage ; par M. Venexau», ancien élève de l'Ecole Poly- 
technique. Troisième édition. Un vol., orné d’un grand nombre de pl. 3 fr. 


MANUEL DE PHILOSOPHIE EXPÉRIMENTALE + ou Recueil de dis- 
sertalions sur les questions fondamentales de métaphysique, extraites de Locke, 
Condillae , Destutt-Tracy, Degérando, La Romiguière , Jauffros, Reid, Du- 
gald Stewart, Kant, Courier, ete.; ouvrage conçu sur le plan des lecons de 


M. Noel; par M. Awice , régent de rhétorique à l’Académie de Paris. Un gros 
vol. 3 fr. 5o c. 


— DE PHYSIOLOGIE VÉGÉTALE., DE PHYSIQUE, DE CHI- 
MIE ET DE MINÉRALOGIE , APPLIQUÉES À LA CULTURE; par 
M. Boiraro. Un vol. orné de pl. 5 fr. 


— DE PHYSIQUE , ou Elémens abrégés de cette science, mis à la portée 
des gens du monde et des étudians , contenant l’exposé complet et méthodique 
des propriétés générales des corps solides, liquides et aériformes , ainsi que les 
phénomènes du son; suivi de la nouvelle Théorie de la lumière dans le système 
des ondulations, et de celles de l'électricité et du magnétisme réunis; par 
M. Barry, élève de MM. Arago et Biol. Cinquième édition. Un vol. orné 
de pl. a fr. 5o c. 


— DE PHYSIQUE AMUSANTE, ou nouvelles Récréations physiques, 
contenant une suite d'expériences curieuses, instructives, et d’une exécution fa- 
cile; ainsi que diverses applications aux arts et à l'industrie : suivi d’un Voca- 
bulaire de physique ; par M. Juzra Foxrenerze, Quatrième édition. Un vol. orné 
de pl. 5 fr. 

— DU POËLIER-FUMISTE , ou Traité complet de cet art, indiquant les 
moyens d'empêcher les cheminées de fumer, l’art de chauffer économiquement 
et d’aérer les habitations, les manufactures , les ateliers, etc.; par M. Ax- 
DENNI. Un vol. orné de pl. 3 fr. 

— DES POIDS ET MESURES , des Monnaies et du Calcul décimal; pae 
M, Tarré Quatorzième édition. Un vol. 5 fr. 


— DU PORCELAINIER, DU FAIENCIER ET DU POTIER DE 
TERRE, suivi de l’Art de fabriquer les terres anglaises et de pipe, ainsi que 
les poêles, les pipes, les carreaux, les briques et les tuiles ; par M. Boxer, an. 
cien fabricant et pensionnaire du Roi. Deux vol. 6 fr. 


— DU PRATICIEN., ou Traité complet de la science du Droit mise àla 
portée de tout le monde , où sont présentées les instructions sur la manière de 
conduire toutes les affaires, tant civiles que judiciaires, commerciales et crimi- 
nelles qui peuvent se rencontrer dans le cours de la vie, avec les formules de 
tous les actes, et suivi d’un Dictionnaire administratif abrégé; par MM. D*** 
et Ronponneau. Deuvième édition. Un gros vol. 3 fr. 50 c. 


LA 

— DES PROPRILTAIRES D’ABEILLES 9 contenant : 1° la ruche villa- 
geoise et lombarde, et les ruches à hausses, perféctionnées au moyen de petits 
grillages en bois, très-faciles à exécuter; 2° des procédés pour réunir en: 
semble plusieurs ruches faibles, afin d’être dispensé de les nourrir; 50 une mné- 
thode très avantageuse de gouverner les abeilles, de quelque forme que soient 
leurs ruches, pour en tirer de grands profits; par J. Ranouax. Troisième édition, 
corrigée, et suivie de L’AnT D'ÉLEVER LES VERS À SOLE et de cultiver le môûrier ; 
par M. Monix, Un gros vol. orné de pl. ä fr. 

— DU PROPRIÉTAIRE ET DU LOCATAIRE OU SOUS-LOCA- 
TAÏRE , tant de biens de ville que de biens ruraux: par M. Surcexr. Troi- 
sième édition, Un volume, PA 0o ec. 
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MANUEL DU RELIEUR DANS TOUTES SES PARTIES , précédé des 
Arts de l'assembleur, du brocheur, du marbreur, du doreur et du satineur; 
par M. Sisasrrex Lenonmwan. Seconde édition. Un gros vol. orné depl. 3 fr. 


= DU SAPEUR-POMPIER, contenant la description des machines en 
usage contre les incendies, l’ordre du service , les exercices pour la manœuvre 
des pompes, etc. : par M. Jorx, capitaine ; suivi de la description du tonneau 
hydraulique et de la pompe aspirante et foulante; par M. Launay. Un vol. avec 


pl. 1 fr. 25 c. 
— DU SAVONNIER , ou l'Art de faire toutes sortes de savons ; par une reu- 
nion de fabricans, et rédigé par mad. Gacex-Durour et un professeur de chi- 
mie. Un vol. 3 
— DU SERRURIER , ou Traité complet et simplifié de cet art, d’après 
les notes fournies par plusieurs Serruriers distingués de la capitale, et rédigé par 
M. le comte de Grannrné. Seconde édition. Un vol. orné de pl. 5 fr. 
— DU TAILLEUR D’HABITS , ou Traité complet et simplifié de cet art, 
contenant la manière de tracer, couper, confectionner les vêtemens; précédé 
d'une Notice sur les outils du tailleur, sur les étoffes à employer pour les vête- 
mens d'homme , ete, , ainsi que les uniformes de tous Les corps de l’armée ; par 
M. Vawoae , tailleur au Palais-Royal. Un vol. orné d’un grand nombre de fig. 
2fr 5oc. 

_ COMPLET DES SORCIERS, ou la Magie blanche dévoilée par les 
découvertes de la chimie, de la physique et de la mécanique; les scènes de 
ventriloquie , etc., exécutées et communiquées par M. Cours, physicien du Roi, 
etpar M. J. FowrenezLe. Deuxième édition. Un gros vol. orné de pl. Sfr. 


— DU TANNEUR, DU CORROYEUR : DE L'HONGROYEUR ET 
DU BOYAUDIER, contenant les procédés les plus nouveaux, toutes les 
découvertes faites jusqu'à ce jour, relativement à la préparation et à l’améliora- 
tion des cuirs , et généralement toutes les connaissances nécessaires à CEUx qui 
veulent pratiquer ces arts. Seconde édition, revue par M. Juers DE FoNTENELLE. 
Un vol. orné de pl. = 3 fr. 50 c. 

_ DU TAPISSIER, DÉCORATEUR ET MARCHAND DE MEU- 
BLES , contenant les principes de l'Art du tapissier, les instructions néces- 
saires pour choisir et employer les matières premières, décorer et meubler les 
appartemens, etc., par M. Garnier Auniçrr. Un vol. orné de fig., 2 fr. 50 C« 


_ COMPLET DU TENEUR DE LIVRES ou l'Art de tenir les livres en 
eu de leçons, par des moyens prompts etfaciles; les diverses maniéres d’éta- 
lix les comptes courans avec ou sans nombres rouges de calculer les époques 

communes, les intérêts, les escomptes, elc., elc. ; ouvreg* à l’aide duquel on 
peut apprendre sans maître ; par M. Tremenx, professeur. Un gros vol, dalle 


_— DU TEINTURIER, comprenant l'Art de teindre fa laine, le coton , la 
soie, le fil, elc., ainsi que tout ce qui concerne L'ART DU TBINTURIBR DÉGRAIS- 
ssur, etc.,etc.: par M. Verenaun. Troisième édition. Un gros vol. orné de 
figures. à fr. 


— DU TOISEUR EN BATIMENS , ou Traité complet de l’art de toiser 
tous les ouvrages de bâtiment , mis à la portée de tout le monde : ouvrage indis- 
pensable aux architectes, ingénieurs, experts , vérificateurs , propriétaires , 
etc., à l'usage detoutes les personnes qui s'occupent de la construction ou qui 
font bâtir ; par M. Lesossu, Première partie, Terrasse et Maronnerte. Un vol. 
erné de fig. 2 fr. 50 c. 


— DU TOURNEUR » ou fraité complet et simplifié de cet art, d’après les 
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renseignemens fournis par plusieurs Tourneurs de Ja capitale ; rédigé par M. Drs- 
SABLES, Deuxième édition. Deux vol. ornés de pl. 6 fr. 


MANUEL DU VERRIER ET DU FABRICANT DE GLACES cristaux, 


pierres précieuses, factices , verres colorés , Jeux artificiels, etc. ; par M. Juzra 
Fonrenerzs. Un gros vol. orné de pl. ë fr, 


g 

— DU VÉTÉRINAIRE + contenant la connaissance générale des chevaux, 
Ja manière de les élever, de les dresser et de les conduire , la description de 
leurs maladies , et les meilleurs modes de traitement , des préceptes sur la fer» 
rure, suivi de L'ART DE L'ÉQUITATION ; par M. Lesxaun. Deuxième édition. Un 
vol. 3 fr. 

— DU VIGNERON FRANÇAIS , ou l'Art de cultiver la vigne , de faire 
les vins, eaux de-vie et vinaigres, contenant les différentes espèces et variétés 
de la vigne, ses maladies et les moyens de les prévenir; les meillears procédés 
Pour gouverner , perfectionner et conserver les vins, Les eaux-de.vie et vinaigres, 
ainsi que la manière de faire avec ces substances toutes les liqueurs, de gouver- 
ner une cave, meltre en bouteilles, etc., etc. ; enfin de profiter avec avantage 
de tout ce qui nous vient de la vigne; suivi d’un coup-d’œil sur les maladies par- 


ticulières aux vignerons ; par M, Tuissaun de BerNeauD. Un gros vol, orné de 
pl. Troisième édition. 8 fr, 


— DU VINAIGRIER ET DU MOUTARDIER , suivi de nouvelles Re- 
cherches sur la fermentation vineuse , présenté à l'Académie royale des scien- 
ces ; par M. Jurra Fonrenezre. Un vol. 3 fr. 

— DU VOYAGEUR DANS PARIS 
cette capitale, 
torique, géogra 


Dern is 


ë 
; 


ou Nouveau Guide de l'étranger dans 
soit pour la visiter ou y établir; contenant la Description his- 
phique et statistique de Paris, son tableau politique , sa descrip- 
tion intérieure, tout ce qui concerne à Paris les besoins, les habitudes de la 
vie, les amusemens, etc., etc., orné de plans et de planches représentant ses 
Mmonumens ; par M. Leprux. Un gros vol. 3 fr. 50 c. 

— DU ZOOPMHILE 
ques; par un propriét 
volume. 


+ ou l’Art d'élever et de soigner les animaux domesti- 
aire cultivateur, et rédigé par madame CErnartT. Un 

a fr. 50 €. 
OUVRAGES SOUS PRESSE : 


MANUEL COMPLÉMENTAIRE D’ALGÈBRE , comprenant la théorie 
et la résolution des équations ; la théorie des dérivées directes et inverses, 
avec les principales applications à la géométrie, à la mécanique et aü calcul 
des probabilités. 


— DU BIBLIOPHILE ET DE L’AMATEUR DE LIVRES, par 
M. F. Denis. 


— DU BLANCHIMENT ET DU BLANCHISSAGE. 
— DU CULTIVATEUR FORESTIER , 2 vol. 
— DU COUTELIER. 


— DE CHRONOLOGIE. 

— D'ÉCONOMIE POLITIQUE. 

— DU FILATEUR EN GÉNÉRAL ET DU TISSERAND « 2 vol. 
— DU FACTEUR D’ORGUES. 

— DE GÉOLOGIE, 
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__ DE GÉOGRAPHIE , par M. Lacorparne. 

MANUEL DE GÉOGRAPHIE-PHYSIQUE. 

__ COMPLÉMENTAIRE DE GÉOMÉTRIE s comprenant la géométrie 
descriptive, et ses applications principales à la stéréotomie , à la stéréographie 
et à la topographie. 

— D'HISTOIRE NATURELLE MÉDICALE ET DE PHARMACOGRA- 
PHIE, par M. Luæssox. 2 vol 

__ DE L’INGÉNIEUR GÉOGRAPHE. 

— POUR L'INSTRUCTION PRIMAIRE. 

— DU LAYETIER ET DE LEMBALLEUR. 

— POUR LES LOCUTIONS VICIEUSES. 

__ COMPLÉMENTAIRE DE MÉCANIQUE > ou Mécanique physique, 


comprenant les frottemens, les adhésions, les engrenages ; Ja théorie des lignes, 
surfaces et corps élastiques et vibrans; la résistance des solides et des fluides, 


l'équilibre , et le mouvement des fluides pondérables et impondérables. 

— DU MACON, PLATRIER » PAVEUR » CARRELEUR » 
VREUR. = 

— DE MUSIQUE VOCALE ET INSTRUMENTALE , par M. Cuonow- 

— DE MNÉMONIE. 

— DE L'ART MILITAIRE: 

— DE MÉTALLURGIE.- 

__ DU TOISEUR EN BATIMENS, 2° ranrrs, complétant le toisé des 
bâtimens. 

— DU TONNELIER BOISSELIER. 

— DU TRÉFILEUR. 


COU- 


(1973 
SUITES À BUFFON , 


FORMAT IN-19 » 


_Formant, avec les OEuvres de cet auteur, un Cours complet 
.…. d'Histoire naturelle, contenant les trois règnes de la na- 
ture; par MM. Bosc, BronceniaRT, Casrez, GUÉRIN, DE 
Lamarce, Latreiree, DE Mireec, Parrin, Sonnini et DE 
Tieny, la plupart Membres de l'Institut et Professeurs au 
Jardin du Roi. 


Cette collection, primitivement publiée ‘par les soins de M. Déterville, et 
qui est devenue la propriété de M. Roret, ne peut être donnée par d’autres 
éditeurs, n'étant pas, comme les OEuvres de Buffon, dans le domaine public. 

Les personnes qui auraient les suites de Lacépède, contenant seulement les 
Poissons et les Reptiles, auront la liberté de ne pas les prendre dans cette 
Collection. 

Cette Collection forme 108 volumes, ornés d’environ 600 planches dessi- 
nées d’après nature par Desève, et précieusement terminées au burin. Elle se 
compose des ouvrages suivans : 


HISTOIRE NATURELLE DES INSECTES, composée d’après Réau- 
mur , Geoffroy, Degeer, Roesel, Linnée, Fabricius, et les meilleurs ou- 
vrages qui ont paru sur celte partie, suivant les méthodes d'Olivier et de La- 
ireille , avec des notes, plusieurs observations nouvelles ei des figures dessinées 
d’après nature; par F.-M.-G. ne Tieny et Broncxrarr, pour les généralités, Edi- 
tion ornée de beaucoup de figures, augmentée et mise au niveau des connaïis- 
sances actuelles, par M, Guérin, 20 vol. et 24 livraisons de planches, figures 


noires, 25 fr. 4o c. 
Le même ouvrage, figures coloriées. 59 fr. 


— NATURELLE DES VÉGÉTAUX » classés par familles, avec la ci- 
tation de la classe et de l’ordre de Linnée , et l’indication de l’usage qu'on peut 
faire des plantes dans les arts, le commerce , l’agriculture, le jardinage , La 
médecine , etc., des figures dessinées d’après nature , et un Genera complet, 
selon le système de Linnée , avec &es renvois aux familles naturelles de Jussieu ; 
par J.-B. Lamarcx, membre de l’Institut, professeur au Muséum d'Histoire 
paturelle, et par C.-F.-B. Minesc, membre de Académie des Sciences, pro- 
fesseur de botanique. Edition ornée de 120 planches représentant plus de 1600 
sujets. 80 vol., et 24 livraisons de planches, figures noires, 30 fr. 90 c. 

Le même ouvrage, figures coloriées. 46 fr. 50 c. 


— NATURELLE DES COQUILLES, contenant leur description, leurs 
mœurs et leurs usages ; par M. Bosc, membre de l’Institut. 10 vol., et 9 livrai- 


sons de planches, figures noires. 10 fr. 65. 
Le même ouvrage , figures coloriées, 16 fr. 5o e. 


-— NATURELLE DES VERS, contenant leur description, leurs mœurs 
et leurs usages ; par M. Bosc. 6 vol., et 6 livraisons de planches, figures noires. 
€ fr. 6oc. 

Le même ouvrage, figures colorites. 10 fr. bo c. 
— NATURELLE DES CRUSTACÉS » contenant leur description, leurs 
mœurs et leurs usages ; par M. Bosc. 4 vol., et 5 livraisons de planches, figures 
noires. Hfr.-75ve. 
Le même ouvrage, figures colories. 8 fr. 
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HISTOIRE NATURELLE DES MINÉRAUX, par M. E.-M. Para, 
membre de lInstitut. Ouvrage orné de 40 planches. représentant un grand 
nombre de sujets dessinés d’après nature. 10 vol., et 8 livraisons de planches, 
figures noires. : 10 fr. 30 c. 
Le même ouvrage, figures coloriées. 35 fr. bo c. 
__ NATURELLE DES REPTILES, avec figüres dessinées d’après na= 
ture ; par SONNINI » homme-de-lettres et naturaliste, et LATREILLE, membre de 
l'institut. Edition ornée de 54 planches, représentant environ 150 espèces dif- 
férentes de serpens,vipères, couleuvres, lézards, grenouilles, tortues, etc. 8 vol., 


et 11 livraisons de planches, figures noires. gfr. 85 c. 
Le même ouvrage, figures coloriées. 17 fr. 
Prix de chaque volume, pour les ouvrages ci-dessus. 75 c. 


Prix de chaque livraison de figures, composée d'environ & planches, 55 c. 
en noir, et 2 fr. figures coloriées. 


Tous les ouvrages ci-dessus sont en vente. 


SOUSCRIPTIONS. 


Troisième serie. 
NOUVELLES ANNALES 
DU MUSEUM D'HISTOIRE NATURELLE. 


Rescue pe Mémones de MM. les professeurs-administra- 
teurs de cet établissement et autres naturalistes célèbres, 
sur les branches des sciences naturelles et chimiques qui 
y sont enseignées. 
L'année 1852, première de la 3esérie, forme un vol. 
in-4°, du prix de 30 fr, 
MM. les Souscripteurs sont invités à renouveler prompte- 
ment leur abonnement pour 1833, le premier cahier devant 
paraitre en janvier. | 
Le prix est toujours de 30 fr. pour Paris, et de 53 fr, 
franc de port, pour les départemens. 
Quatre cahiers composent l’année ; ils paraissent régu- 
lièrement tous les trois mois, et forment à la fin de l’année 
un vol. in-4° d’environ 60 feniiles, orné de 20 planches au 
moins. L'on souscrit chez Ronert, rue Hautefeuille, n° 10 bis. 
Ce recueil sera plus particulièrement consacré à la des- 
cription des objets inédits ou peu connus ; conservés dans 
ce Musée ; il intéressera ainsi, par la variété des Mémoires 
ou des observations qu’il offrira, les personnes qui font 
une étude spéciale des diverses productions de la nature, soit 
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vivantes soit fossiles : l’anatomie comparée, la physiologie 
animale et végétale , et la chimie , complèteront ces con- 
naissances par le secours de leurs lumières. 


Première série. Annazxs pu Muséum D’risrorrEe NATURELLE, 


par les professeurs de cet établissement, depuis son origine, 
en 1803, 21 vol. in-4{°, 380 fr 


Deuxième série. Mémoires ou Muséum D'mistorre NATURELLE. 
Tome I à XX, in-4e, 600 fr. 


ANNALES DES NOUVEAUTÉS BOTANIQUES. Herbier du cultivas 
teur, renfermant la description botanique, la culture , et 
une figure gravée et coloriée d’après nature, de toutes les 
plantes nouvelles, rares ou peu connues, 
sont. introduites dans les jardins de la France ; et particu- 
lièrement dans les jardins royaux de Neuilly, sous la diree- 
tion de M. Jacques; dans les serres du Jardin des Plantes , 


confiées aux soins de M. Neumann; dans les établissemens 
de MM. Noisette, Celse, Lémon » etc.; redigé par 
M. Borrann. 


Il paraît 12 livraisons par av, 


La livraison se compose de 2 planches coloriées, in-8°, 
sur grand raisin , et d’un texte sur même papier. 
Prix de la livraison , fr. Soc. 


à mesure qu'elles 


4 
LE SIECLE, 
Revue critique de la littérature , des sciences et des arts, 
paraissant tous les samedis. 
Le prix de l'abonnement est pour Paris : un an, 4o fr. ; 
six mois, 21 fr. — Les départemens: un an ,46 fr.; six 
mois, 24 fr. — L’étranger : un an, 52 fr. ; six mois, 27 fr. 


ICONES HISTORIQUE 
DES LEPIDOPTERES 


e . 7 " s 2 
Collection, avec figures coloriées , des Papillons d Europe 
nouvellement découverts; ouvrage formant le complé- 


ment de tous les auteurs iconographes, par le docteur 
Boispuvac, 


Get ouvrage se composera d’environ 25 livraisons 


à 
4 
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prand in-8°, comprenant chacune deux planches coloriées 
et le texte correspondant. Prix: 3 fr. la livraison sur papier 
vélin , et franche de port, 3 fr. 25 c. Il en paraîtra exacte- 
ment deux livraisons par mois à partir du 15 mars 1652. 
Comme il est probable que l’on découvrira encore des 
espèces nouvelles dans les contrées de l'Europe qui n’ont 
pas été bien explerées, l’on aura soin de publier chaque 
année une ou deuæ livraisons, pour tenir les souscripteurs au 
courant des nouvelles découvertes. Ce sera en même temps 
un moyen très avantageux el très prompt pour MM. les 
entomologistes qui auront trouvé un Lépidoptère nouveau, 
de. pouvoir le publier les premiers. C'est-à-dire que, si 
après avoir subi un examen nécessaire , leur espèce est 
réellement nouvelle , leur description sera imprimée tex- 
tuellement ; ils pourront même en faire tirer quelques 
exemplaires à part, — Douze livraisons ont déjà paru. 


COLLECTION 


ICONOGRAPHIQUE ET HISTORIQUE 


DES CHENILLES, 


Ou Description et Figures des Chenilles d'Europe, avec 
l’histoire de leurs métamorphoses, et des applications à 
l’agriculture ; par MM. Boïspuvaz, RamBur et GRASLIN. 


Cette collection se composera d’environ 60 livraisons for- 
mat grand in-8°, et chaque livraison comprendra trois plan- 
ches coloriées et le texte correspondant, 

Le prix de chaque livraison sera de 5 fr. sur papier vélin, 
et franche de port 5 fr. 25 c. — Douze ont déjà paru 

Les dessins des espèces qui habitent les environs de Paris, 
comme aussi ceux des chenilles que l’on a envoyées vivantes 
à l'auteur, ont été exécutés par M. Dumesnil , avec autant 
de précision que de talent. [1 continuera à dessiner toutes 
celles que l’on pourra se procurer en nature. Quant aux 
espèces propres à l'Allemagne, la Russie, la Hongrie, etc., 
elles seront peintes par les artistes les plus distingués de ces 
pays, et M. Dumesnil en dirigera la gravure et le coloris avec 
’e même soin que pour l’fcones. 

Le texte sera imprimé sans pagination ; chaque espèce 
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aura une page séparée, que l’on pourra classer comme on 
voudra. ÀÂu commencement de chaque page se trouvera le 
même numéro qu'à la figure qui s’y rapportera, et en titre 
le nom de la tribu , comme en tête de la planche. 

Ges deux ouvrages, de beaucoup supérieurs à tout ce 
qui a paru jusqu'à présent, formeront un supplément et 
une suite indispensables aux ouvrages de Hubner, de Go- 
dard , etc. Tout ce que nous pouvons dire en faveur de ces 
deux ouvrages remarquables peut se réduire à cette expres- 
sion employée par M. Dejean dans le cinquième volume 
de son Species : M. Boisduval est de tous nos entomologistes 
celui qui connaît le mieux les Lépidoptères. 


Pour paraître bientôt. 


Exromorocre de Madagascar, Bourbon et Maurice. — 
Lépidoptères , par le docteur Boispuvar; avec des notes sur 
les métamorphoses ; par M. Scanzin. 

Huit livraisons, renfermant chacune 2 pl. coloriées, avec 
le texte correspondant. 

Prix de chacune sur papier vélin, 3 fr. 


SYNONYMIA INSECTORUM. — CURGULIONIDES; OUVrage COM- 
prenant la synonymie et la description de tous les Curcu- 
lionites connus ; par M. Scenœnuene. 4 vol, in-8°. ( Ouvrage 
latin.) 

En attendant que l'éditeur satisfasse l’impatience des 
naturalistes en leur livrant le grand ouvrage du célèbre en- 
tomologiste Scmoznnerr, qui renfermera la synonymie et 
la description méthodique de près de trois mille espèces de 
Charançons, et dont l'impression n’est pas encore achevée , 
il vient de recevoir de Suède et de mettre en vente le petit 
nombre d’exemplaires restant de la Synonymia insectorum 
du même auteur. Chacun des trois volumes qui composent 
ce dernier ouvrage, est accompagné de planches coloriées, 
dans lesquelles l’auteur a fait représenter des espèces nou- 
velles. Un demi-volume, consacré à des descriptions d’es- 
pèces inédites , est annexé au troisième tome sous forme 
d'Appendix. Le prix de ces trois volumes :t demi est de 
30 fr. pris à Paris, 
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VOYAGE 


DE DÉCOUYERTES 


AUTOUR DU MONDE, 


Et à la recherche de La Peyrouse, par M. J. Duwoxr D’Un- 
vice, capitaine de vaisseau; exécuté sous son commaän- 
dement et par ordre du gouvernement, sur la corvette 
l'Astrolabe, pendant les années 1826, 1827, 1828 et 1829. 
__ Histoire du Voyage, 5 gros volumes in-8° , divisés 
en 10 livraisons, avec des vignettes en bois, dessinées 
par MM. de Sainson et Tony Johannot, gravées par 
Porret, accompagné d’un atlas contenant 20 planches 
ou cartes grand in-folio, divisées en 2 livraisons. 


es 


Conditions de la souscription ? 


L'Histoire du Foyage de l’Astrolabe autour du Monde for- 
mera 5 gros volumes in-8°, divisés eu io livraisons; plus un 
Atlas de 20 Planches ou Cartes, divisé en 2 livraisons : en 
tout, 12 livraisons. 

À partir du mois d'août 1832 , il paraîtra au moins une 
livraison par mois, du prix de 5 fr, pour Paris, et de 6 fr. 50: 
(franche de port) pour les départemens. 


pr 


On souscrit sans rien payer d'avance : 


A PARIS, 
CHEZ RORET, LIBRAIRF» 


RUE HAUTEFEUILLE, NO 10 BIS, 


Et chez les principaux Libwaires de l'Étranger. 


Nora. On souscrit aussi chez le libraire Roner, rue Hau- 
tefeuille, à une autre édition du même Voyage, sur un plus 
grand format, et qui contient, outre la partie Historique, 
les parties Zoologique, Botanique et Entomologique. 52 livrai- 
sons in-folio sont déjà er vente au prix de 14 fr. chaque. 
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NOUVEL ATLAS NATIONAÏT 
DE LA FRANCE, 


Par départemens, divisés en arrondissemens et cantons, 
avec le tracé des routes royales et départementales; des 
canaux, rivières, Cours d’eau navigables; des chemins 
de fer construits et projetés ; indiquant par des signes 
particuliers les relais de poste aux chevaux et aux lettres, 
et donnant un précis stratistique sur chaque départe- 
ment, dressé à l'échelle de :;55555 par GHARLE, géogra- 
phe, attaché au dépôt général de la guerre, membre de 
la Société de géographie; avec des augmentations, par 
Danuwer, chargé des travaux topographiques au ministère 
des affaires étrangères ; imprimé sur format in-folio, grand 
raisin des Vosges, de 23 pouces en largeur, et de 17 pou: 
ces en hauteur. 

Chaque département se vend séparément. 


Conditions de la souscription : 


Le Nouvel Atlas national se compose de 80 planches (à 
cause de l’uniformité des échelles, sept feuilles contiennent 
deux départemens}), qui se publieront en 16 livraisons de 
5 feuilles chacune , les 15 et fin de chaque mois. 

La première livraison paraîtra avant le 15 décembre 
1832, et la dernière le 31 juillet 1853. 


PRIX « 


Chaque livraison de 5 cartes, en noir. . 2fr,» ec. 
Idem, coloriée avec le plus grand soin.. 3  » 
Chaque carte séparée, en noir. . . . . » 4o 
Idem, -eoloriées a set sie « w. 00 
L'atlas complet, avec titre et table, noir, 32 
db Clé. à 4e 1 4 ei M » 


OUVRAGES DIVERS. 
ABUS (des) EN MATIÈRE ECCLÉSIASTIQUE; par 


M. Boyano. 1 vol. in-6. 2. fr..60 €; 

ANNUAIRE DU BON JARDINIER ET DE L’AGRO- 
NOME, renfermant la description et la culture de toutes 
les plantes utiles ou d’agrément qui ont paru pour la pre- 
mière fois. 

Les années 1826, 27, 28, coûtent 1 fr. 50 c. chaque, 

Les années 1829 et 1850, 3 fr. chaque. 

ART DE CULTIVER LES JARDINS, ou Annuaire 
DU BON JARDINIER ET DE L'AGRONOME, renfermant un calen- 
drier indiquant mois par mois tous les travaux à faire tant 
en jardinage qu'en agriculture ; les principes généraux du 
jardinage, tels que connaissances et compositions des terres, 
multiplication des plantes par semis, marcottes, boutures, 
greffes, etc. ; la culture et la description de toutes les espè- 
ces et variétés d’arbres fruitiers et de plantes potagères, : 
ainsi que toutes Les espèces et variétés de plantes utiles ou 
d'agrément; par un Jardinier agronomce. 1 gros vol. in-18. 
1833. Ouvrage orné de fig. 3 fr. 50. 

Les années 183r et 1832, 3 fr. 5o c. chaque. 

ARITHMÉTIQUE DES DEMOIÏISELLES, ou Cours 
élémentaire d’arithmétique, en 12 leçons; par M. Venrs- 
mac. 1 vol. 2 fr. 5o €. 

Cahier de questions pour le méme ouvrage. 5o c. 

ART DE BRODER, ou Recueil de modèles coloriés 
analogues aux différentes parties de cet art, à Pusage des 
demoiselles ; par Augustin LEGRAND. 1 vol. oblong. 7. fr, 

ART (P) DE CONSERVER ET D'AUGMENTER LA 
BEAUTE, de corriger et déguiser les imperfections de la 
nature; par Lam. 2 jolis vol. in-18, ornés de gravures. 6 fr. 

BAREME (le) PORTATIF DES ENTREPRENEURS 
EN CONSTRUGYIONS ET DES OUVRIERS EN BA- 
ŒTIMENT ; por M. Banner. 1 vol. in-24. —- Go c. 

BEAUTES (les) DE LA NATURE, ou Description des 
arbres , plantes, cataractes, fontaines, volcans , montagnes, 
mines, etc., les plus extraordinaires et les plus admirables 
qui se trouvent dans les quatre parties du monde ; par 
M, Anrormns, 1 vol., orné de six gravures. 2 fr. 50. 
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BOTANIQUE (la) ne J.-J. RoussrAv, contenant tout 
ce qu’il a écrit sur cette science, augmentée de l’exposi- 
tion de la méthode de Tournefort et de Linnée, suivie d'un 
Dictionnaire de botanique et de notes historiques ; par 
M, Devirug. 2° édition. 1 gros vol.,\orné de 8 planches. 4 fr. 

Figures coloriées, 5 fr. 

GHIENS (les) GÉLÉBRES. Troisième édition, augmentée 
de traits nouveaux et curieux sur l'instinct, les services , le 
courage , la reconnaissance et la fidélité de ces animaux ; 
par M. Frévicre. 1 gros vol. in-12, orné de planches. 5 fr. 

CHOIX (nouveau ) D'ANECDOTES ANCIENNES ET 
MODERNES , tirées des meilleurs auteurs, contenant les 
faits les plus intéressans de l'histoire en général, les exploits 
des héros, traits d'esprit, saillies ingénieuses, bons mots, 
etc., etc., suivi d’un Précis sur la Révolution française : 
par M. Barrey. Cinquième édition, revue, corrigée et aug- 
mentée, par madame Cerwanr. 4 vol, in-18, ornés de Jolies 
vignettes. FT 

CODE DES MAITRES DE POSTE >» DES ENTRE- 
PRENEURS DE DILIGENCES ET DE ROULAGE ; ET 
DES VOITURIERS EN GÉNÉRAL PAR TERRE ET 
PAR EAU, ou Recueil général des Arrêts da Conseil > Ar- 
rêts de règlement, Lois, Décrets ; Arrêtés, Ordonnances 
dû roi et autres actes de l’antorité publique, concernant les 
Maîtres de Poste, les Entrepreneurs de Diligences et Voi- 
tures publiques en général, les Entrepreneurs et Commis- 
sionnaires de Roulage, les Maïitres de Coches et de Ba- 
teaux , etc.; par M. Lanor, avocat à la Cour royale de 
Paris, 2 vol, in-S. 12 fr. 

COURS D’ENTOMOLOGIE, ou de l'Histoire naturelle 
des crustacés, des arachnides, des myriapodes et des in- 
sectes, à l’usage des élèves de l'École du Muséum d'Histoire 
naturelle ; par M. Larrercce, profes:eur, membre de l’In- 
stitut, etc., etc, Première année, contenant le discours 
d'ouverture du cours, — Tableau de l’histoire de PEntomo- 
logie.— Généralité de la classe des Crustacés et de celle des 
Arächnides, des Myriapodes et des Insectes, — Exposition 
méthodique des,ordres, des fa milles, ét des genres des trois 
premières classes. 1 gros vol. in-8, et un atlas composé 
de 24 planches. 15 fr. 

La seconde et dernière année , complétant cet ouvrage, 
paraitra bientôt. 


DESCRIPTION DES M EURS, USAGES ET COU- 
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TUMES de tous les peuplés du monde ,'éontenant une 
foule d’Anecdotes sur les sauvages d’Afrique, d'Amérique, 
les Anthropophages, Hlottentots, Garaïbes, Patagons, etc., 
etc. Seconde édition, très augmentée, 2 vol. in-18 , ornés de 
douze gravures. : Sfr 

ÉPILEPSIE (de l’) EN GÉNÉRAL, et particulièrement 
de celle qui est déterminée par des causes morales; par 
M. Doussin-pugreuiz. 1 vol. in-1 >. Deuœième édition. 3 fr. 

ESPAGNE (de l'}, et de ses relations commerciales; par 
F.-A. pe Cn. in-8. 2 fr. 50. 

ÉTUDES ANALYTIQUES SUR LES DIVERSES ACG- 
CEPTIONS DES MOTS FRANCAIS; par mademoiselle 
Facre. 1 vol. in-12. 2 fr. 50 c. 

ÉVÈNEMENS DE BRUXELLES ET AUTRES VILLES 
DU ROYAUME DES PAYS-BAS, depuis le 25 août 1830, 
précédés du catéchisme du citoyen belge et de chants pa- 
triotiques. r vol.in-18. 1 fr. 25 c. 

EXAMEN DU SALON DE 1827, avec cette épigra- 
phe : Rien n’est beau que le vrai. 2 brochures in-8. 3 fr. 

GALERIE DE RUBENS, dite du Luxembourg, faisant 
suite aux galeries de Florence et du Palais-Royal; par 
MM. Maruer et Casrer. Treize livraisons contenant vingt- 
cinq planches. 1 gres vol. in-folio. (Ouvrage terminé. ) 

Prix de chaque livraison, figures noires. 6 fr. 

Avec figures coloriées, 10 fr. 

GRAISSINET (M.), ou Qu'est-il donc? Histoire comi- 
que, satirique et véridique, publiée par Duvaz. 4 vol. 
in-12,. 10 fr. 

Ce roman, écrit dans le genre de ceux de Pigault, est 
un des plus amusans que nous ayons. 

INFLUENCE (de P) DES ÉRUPTIONS ARTIFICIEL- 
LES DANS CERTAINES MALADIES, par JENNER, au- 
teur de la découverte de la vaccine. Brochure in-8. 

2 fr. 50 C. 

LÉGISLATION GÉNÉRALE DE LA FRANCE, par le 
baron Locné. 31 volumes in-8. Le prix de chaque volume 
est de 7 fr. 
LETTRES SUR LES DANGERS DE L'ONANISME, 
et Conseils relatifs au traitement des maladies qui en résul- 
tent; ouvrage utile aux pères de famille et aux instituteurs; 


par M, Doussnv-Dunnaurz, 1 vol, in-12, Troisième édition. 
1 Ér: 50 Co 
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LETTRES SUR LA MINIATURE par Mansion. à vol. 
in-12. 4 fr. 
MANUEL DES JUSTICES DE PAIX, ou Traité des 
fonctions et des attributions des Juges de paix, des Gref- 
fiers et Huissiers attachés à leur tribunal, avec les formules 
et modèles de tous les actes qui dépendent de leur minis- 
tère, auquel on a joint un recueil chronologique des lois, 
des décrets, des ordonnances du roi, et des circulaires 
instructions officielles, depuis 1790, et un extrait des cin 
Codes; contenant les dispositions relatives à la compé- 
tence des justices de paix; par M. Levasseur, ancien juris- 
consulte. Nouvelle édition, entièrement refondue , par : 
M. Ronponneau. 1 gros voluine in-8. 1833. 7 fr. 
— MUNICIPAL (nouveau), ou Répertoire des Maires, 
Adjoints, Conseillers municipaux, Juges de paix, Com- 
missaires de police, et des Citoyens français, dans leurs rap- 
ports avec lPadministration, l'ordre judiciaire, les colléges 
électoraux, la garde nationale , l’armée, l’administration 
forestière, l'instruction publique et le clergé; contenant 
l'exposé complet du droit et des devoirs des Officiers mu- 
nicipaux et de leurs Administrés, selon la législation nou- 
velle; suivi d’un appendice dans lequel se trouvent les 
formules pour tous les actes de lPadministration munici- 
pale, par M. Boyar», conseiller à la Cour royale de Nancy. 
2 volumes in-8. 1831. > 1ofr. 
MANUEL DE LITTERATURE À L’USAGE DES 
DEUX SEXES, contenant un précis de rhétorique, un 
traité de la versification française, la définition de tous les 
différens genres de compositions en prose et en vers, avec 
des exemples tirés des prosateurs et des poètes les plus cé. 
lèbres , et des préceptes sur l’art de lire à haute voix ; par 
M. Vicée. Deuxième édition, revue par madame d’Havr- 
pour. 1 vol. in-12. 2 fr. 5oc. 
MANUEL DES POIDS ET MESURES, des monnaies et 
du calcul décimal; par M. Tansé pes Sagrows. Édition avec 
un supplément contenant les additions faites à l’édition 
in-18. 1 gros vol. in-8°, : 8 fr. Soc. 
— RAISONNE DES OFFICIERS DE L'ETAT CIVIL, 
ou Recueil des lois, décrets, avis, décisions ministérielles, 
etc., etc. Deutième édition; par M. DE LA FonTENELLE DE 
Vauporé. 1 gros volume in-12. 1813. 3 fr. 
— COMPLET DU VOY! GEUR AUX ENVIRONS DE 
PARIS .ou Tableau actuel des environs de cette capitale. 
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y gros vol. in-18, orné d’un grand nombre de vues et 
d’une carte très détaillée des environs de Paris; par M. 
Par. 3 fr. 
MANUEL COMPLET DU VOYAGEUR DANS PARIS, 
ou Nouveau Guide de l’étranger dans cette capitale; par 
M. Lesrun. 1 gros vol. in-18, orné d’un grand nombre de 


vues et de trois cartes. 3 fr. 50 c. 
MEMOIRES ET CORRESPONDANCE 90e Durressis- 
Monway. 12 vol. in-8°. 84 fr. 


MÉMOIRES SUR LA GUERRE DE 1809 EN ALLE- 
MAGNE, avec les opérations particulières des corps d’I- 
talie , de Pologne, de Saxe, de Naples et de Walcheren ; 
par le général Perur, d’après son journal fort détaillé de la 
campagne d’Allernagne, ses reconnaissances et ses divers 
travaux, la correspondance de Napoléon avec le major- 
général, les maréchaux , les commandans en chef, etc.; 
accompagnés de pièces justificatives et inédites. 4 vol. 
in-8°. à 28 fr. 

MÉTHODE COMPLÈTE DE CARSTAIRS, dite 
AMÉRICAINE, ou l'Art d'écrire en peu de leçons par des 
moyens prompts et faciles; traduit de l’anglais sur la der- 
nière édition, par M. TremERry, professeur. 1 vol. oblong, 
accompagné d’un grand nombre de modèles mis en fran- 


çais. 3 fre 
MINISTRE (le) DE WAKEFIELD,. 2 vol. in-12. 
Nouvelle édition. 4 fr. 


NOSOGKRAPHIE GÉNÉRALE ÉLÉMENTAIRE, ou 
Description et traitement rationnel de toutes les maladies ; 
par M. Seieneur-Gexs, docteur de la Faculté de Paris. 
Nouvelle édition. 4 vol. in-8°. . 20 fr. 

NOUVEAU COURS DE THÈMES pour les sixième, 
cinquième, quatrième, troisième et deuxième classes, à 
l'usage des collèges ; par M. Pranome, professeur de rhé- 
torique au collége royal de Bourbon, et M. CARPENTIER. 
Ouvrage recommandé pour les collèges par le Conseil 
royal de l’Université. Seconde édition, entièrement refon= 
due et augmentée. 5 vol. in-12. 10 fr. 

Les mêmes avec les corrigés à l’usage des maitres. 

22 fr. 50 C. 


On vend séparément : 


Cours de sixième à l’usage des élèves, 2 fr. 
Le corrigé à l'usage des maîtres, a fr, 50 C+ 
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Cours de cinquième à l’usage des élèves, 2 fr. 
Le corrigé, 2fr. 5o c. 
Cours de quatrième à l’usage des élèves, 2 fr. 
Le corrigé, 2 fr. 50 c. 
Cours de troisième à l’usage des élèves, 2 fr. 
Le corrigé, RSC. 
Cours de seconde à l’usage des élèves, 2 fr. 
Le corrigé, 2 fr. 5oc. 


ŒUVRES POÉTIQUES DE BOILEAU. Nouvelle édi- 
tion, accompagnée de notes faites sur Boileau par les 
commentateurs ou littérateurs les plus distingués; par 
M. 3. Prancus, professeur de rhétorique au collège royal de 
Bourbon, et M. Nozr, inspecteur général de l’Université. 
1 gros vol. in-12, tfr. 50 c. 

ORDONNANCE SUR L’EXERCGICE ET LES MANOEU- 
VRES D'INFANTERIE, du 4 mars 1831 ( École du soldat 
et de peloton). 1 vol. in-18 orné de figures. 75 C. 

PENSÉES ET MAXIMES DE FÉNELON. 3 vol. in- 
18, portrait. 3 fr. 

— DE J.-J, ROUSSEAU, 2 volumes in-18, portrait. 3 fr. 

— DE VOLTAIRE, 2 vol. in-18, portrait. 3 fr. 

PRÉCIS DE L'HISTOIRE DES TRIBUNAUX SE- 
CRETS DANS LE NORD DE L’ALLEMAGNE; par 
À. Logve Vgimars. 1 vol. in«18. à 1 fr. 25 c. 

PRECIS HISTORIQUE SUR LES RÉVOLUTIONS 
DES ROYAUMES DE NAPLES ET DU PIÉMONT 
EN 1820 ET 1821, suivi de documens authentiques sur 
ces évènemens ; par M. le comte de D... Deuxième édition. 
1 vol. in-8. 4 fr. 50 c. 

PROCES DES EX-MINISTRES ; Relation exacte et 
détaillée, contenant tous les débats et plaidoyers recueillis 
par les meilleurs sténographes. Troisième édition 3 gros vol. 
in-18, ornés de quatre portraits gravés sur acier. 7fr. oc. 

ROMAN COMIQUE DE SCARRON. 4 vol. in-12, 
figures. ! 8 fr. 

SCIENCE (la) ENSEIGNÉE PAR LES JEUX, ou 
Théorie scientifique dés jeux les plus usuels , accompagnée 
de recherches historiques sur leur origine, servant d’Intro- 
duction à l’étude de la mécanique, de la physique, etc. ; 
imité de langlais, par M. Ricnarp, professeur de mathé- 
matiques. Ouvrage orné d’un grand nombre de vignettes 
gravées sur bois par M. Gopano fils. 2 jolis vol.in-18. 7 fr. 
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SERMON DU PÈRE L'ENFANT, PRÉDICATEUR 
DU ROI LOUIS XVI. 8 gros vol. in-12, ornés de son por- 
trait. Deuxième édition. tr. 

SYNONYMES { nouveaux) FRANÇAIS , à l'usage des 
Demoiselles; par mademoiselle Faure, 1 vol. in-12. 3 fr. 

DE LA POUDRE LÀ PLUS CONVENABLE AUX 
ARMES A PISTON ; par M. C.-F. VerenauD aîné, 1 vol. 
in-18. - : 
PÉOYAGE MÉDICAL AUTOUR DU MONDE, ex 
sur la corvette du roi la Coquilie, commandée par le capi- 
taine Duperrey, pendant Iles années 1822, 1823, 1824 et 
1825; suivi d'un Mémoire sur les Races humaines répandues 
dans l'Océanie, la Malaisie et l'Australie; par M. Lessox. 


1 vol in:8. & fr. 5o c. 


OUVRAGES POUR COMPTE. 


ABRÉGE D'HISTOIRE UNIVERSELLE, première partie, comprenant 
l'histoire des Juifs, des Assytiens, des Perses, des Egyptiens et des Grecs, jus- 
qu'à La mort d'Alexandre-le-Grand , avec des tableaux de synchronismes; par 
M. Bourcon, professeur de l’académie de Besançon. Seconde édition. 1 vol. 
in-12 , < 2 f. 

ABRÉGÉ D'HISTOIRE UNIVERSELLE, seconde partie, comprenant 
j'histoiré des Romaius depuis la fondation de Rome; par M. Bourcox, etc. 
1 vol. in-t?. 

ALBUM TOPOGRAPHIQUE,; par Perror. 
six planches coloriées. , , ; ; Ta É. 

ARITHMÉTIQUE ÉLÉMENTAIRE , THÉORIQUE ET PRATIQUE ; 


par Jouanxo. 1 voir in-8 


, 3 f. bo c. 
1 cahier oblong contenant 


3 f. bo c. 
ART DE LEVER LES PLANS , et nouveau Traité d’arpentage et de ni- 
vellement ; par Masrarnc, a vol. in:12. LE 


ATLAS DE LESAGE. Nouvelle édition. In-fol. cartonné. 130 f. 
CARTE TOPOGRAPHIQUE DE SAINTE-HÉLENE , très bien gravée. 
- 1 f. Soc, 
CHIMIE APPLIQUÉE AUX ARTS ; par Cuapraz , membre de l'Institut. 
Nouvelle édition, avec les additions de M. Gurrzery. 5 livraisons en un seul gros 
vol. in 8. grand papier. 20 f. 
CONSIDERATIONS SUR LES TROIS SYSTÈMES DE COMMUNI- 
_CATIONS INTÉRIEURES , au moyen des rontes, des chemins de fer et des 
canaux ; par M. NaDauLr, ingénieur des ponts et-chaussées. à vol. in 4°. 6f. 
COURS D’ARITHMETIQUE ET D’ALGÈBRE élémentaires, théori- 
ques et pratiques, avec un supplément pour les aspirans à la marine ; par 
.douanxo. 1 vol. ê 


ÉLECTIONS (des) SELON LA CHARTE ET LES LOIS DU ROYAUME, 


a —— 
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ou Examen des droits, privilèges et obligations attachés à la qualité d’élee. 
ieur; par M. Boyarp. 1 vol. in-8. - 6f 
ÉLÉMENS { nouveaux) DE LA GRAMMAIRE FRANÇAISE ; par 
M, Ferzews. 1 vol. in-12. 1f. 25 c. 
DES DROITS ET DES DEVOIRS DE LA MAGISTRATURE FRAN= 
CAISE ET DU JURY, par M. Boxarp, conseiller à la Cour Royale de 
Nancy. aval. in-8. ee 6 f. 
ESPRIT DU MEMORYAL DE SAINT-HÉLENE ; par le comte de Las- 
Cascs. 3 vol. in-12. er 12 f. 
EXTRAIT, OU ABREGE DE I’ATLAS DE LESAGE, renfermant les 
huit cartes les plus élémentaires. 12 f. 5o c. 
La Mappemonde, ; pi 
FABLES DE LA FONTAINE, avec 75 gravu es sur bois, Édition publiée 
ar M. CrAPeLeT. 2 vol. in-32. 7 f. 
FONCTIONS (les) DE LA PEAU, et des Maladies graves qui résultent de 
leur dérangement; par M. Dovussin-Dugreurr. 1 vol. in-12. 2 f. 5oc. 
GÉOMÉTRIE USUELLE, dessin géométrique et dessin linéaire sans in- 
strumens , en 120 tableaux dédiés à M. le baron Feutrier; par C. Boureneau. 
1 vol. in-4. lo f, 
GLAIRES (des), de leurs causes, de leurs effets , et des indications à 
remplir pour les combatire. Neuvième édition ; par M. Doussn-Dusreurr. 
In-8. &£. 
GRAMMAIRE NOUVELLE DES COMMERÇANS, contenant les dix 
parties du discours, développées et mises à la porté ‘des enfans; par M. Braun, 


éleve de M. Jacotot. af, 
GUIDE GÉNÉRAL EN AFFAIRES, ou Recueil des modèles de tous les 
actes. Troisième édition, x vol. in-12. 4 £. 


HISTOIRE DE LA RESTAURATION, ou Histoire du gouvernement re- 
présentatif en France, et des révolutions arrivées dans les deux mondes, de 
1814 à 1824; par M. Amvor, avocat à Ia Cour royale de Paris, 2 vol. ina 

12 f. 

JEUX DE CARTES HISTORIQUES ; par M. Joux, de l’Académie fran- 
caise. À 2 francs le jeu. 

Contenant l'Histoire romaine. l'Histoire de la monarchie française, l'Histoire 
grecque, la Mythologie, l'Histoire sainte, la Géographie. 

Celui-ci se vend 50 c. de plus, à cause du planisphère. 

L'Histoire du Nouveau Testament pour faire suite à F'Histoire sainte, l'His- 
toire d'Angleterre, l'Histoire des animaux, l'Hisioire des empereurs , la Lec- 
ture, la Musique, la Chronologie, l’Astronomie et la Botanique. 

JOURNAL D’AGRICULTURE, d'Économie rurale et des Manufacture du 
royaume des Pays-Bas. La collection complète jusqu’à la fin de 1823 se com- 


pose de 16 vol. in-8. Prix, à Paris : 75 f. 
LECONS D’ARCHITECTURE » par Duran. 2 vol. in4. 4o f. 
La partie graphique, ou tome froisième du même ouvrage : 20 
LE RÉGULATEUR DE L'ÉCRITURE ; par Cu. D‘** 1 vol. in4. 

> EF c: 
LETTRES INÉDITES de Bürron, J.-J. Rousseav, Voxrarms, PrroN, re 
Laranne. Lancuer, ete. 1 vol in-10. 3 f. 


LIBERTES les) GARANTIES PAR LA CHARTE, ou dela Magistrature 
dans ses rapports avec la liberté de la presse et la liberté individuelle ; pat 


M. Boyarp. r vol. iu-8. 6 f. 
MANUEL DES BAINS DE MER, leurs avantages et leurs inconvénienss 
par M. Bror. r vol. in-18. af. 


MANUEL DES INSTITUTEURS ET DES INSPECTEURS D’ÉCOLES 


no anne Er in ae 2 RE D éd he dre es So enr matos th : 
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PRIMAIRESS par ***, membre d'un comité d'arrondissement, 1 vol. 


in-12. lf, 
MANUEL DES PEINTURES ORIENTALESSET CHINOISES en relief; 
par Sarwi-Vicron. 1 vol. in 18. e 5 £. 
MÉMORIAL DE SAINTE-HÉLENE; par M, de Las Cases. 8 vol. in-8. 
5G f. 

Le même ouvrage. 8 vol. in-12. 28 £ 


: 2 + Lo ENTRER : ee 

SUITE AU MÉMORIAL DE SAINTE-HELENE, ou Observations criti- 
ques et anecdotes inédites pour servir de supplément et de correctif à cet ou 
vrage, contenant un mannscrit inédit de Napoléon, ete. Orné du portrait de 


M Las-Casss. r vol. in.8. _- 
Le même ouvrage. à vol. in-r 2. BL 5oC. 


MÉTHODE DE LECTURE ET D'ÉCRITURE, d’après les principes d’en- 
seignement universel de M. Jacoror, développés et mis à La portée de tout le 


wuonde; par BrauD. 1 vol. in-4. rf. 56e. 
NOUVEAUX APERCUS SUR LES CAUSES ET LES EFFETS DES 
GLAIRES ; par M. Dovssrx-Durrsuiz. In-8. af 


NOUVEAU RÉPERTOIRE DE LA JURISPRUDENCE ET DE LA 
SCIENGE DU NOTARIAT, depuis son organisation jusqu’à présent, conte- 
nant, dans l’ordre alphabétique, extrait et l’analyse des meilleurs ouvrages et 
de tout ce qu’il y a de plus intéressant sur celle matière, avec des notes et for- 
mules; parJ.-J.-S. Senreys. 1 vol. in-S. 7 Ë 

PULMONIE (de la), DE SES CAUSES LES PLUS ORDINAIRES, ET 
DES MOYENS D’EN PRÉVENIR LES FUNESTES EFFETS ; par Dous- 


SIN-D'UBREUIL. 1 vol. in-12. S 8 {. 50 c. 
RECUEIL ET PARALLEÈLES D'ARCHITECTURE, par M. Durano. 
Grand in-fol. 180 fr. 


LA STÉNOGRAPHIE, ou l'Art d'écrire aussi vite que la parole; méthode 
simplifiée d’après les systèmes des meilleurs auteurs français, avec 4 planches, 
par G.-D. Lacacue. Un vol. in-80. ä fr. 50 c. 

SOURD-MUET (le) ENTENDANT PAR LES YEUX, ou Triple 
Moyen de communication avec ces infortunés, par des procédés abréviatifs de 
écriture, suivi d'un projet d'imprimerie syllabique; par LE PÈRE D'UN SOURD- 
uugr. Un vol. in-4°. RS 7 

TABLEPAU DES PRINCIPAUX ÉVÉNEMENS QUI SE SONT PASSES ° 
A REIMS , depuis Jules-César jusqu'à Louis XVI inclusivement; par M. Ca- 


mus-Daras. Deuxième édition, revue et augmentée. 1 vol. in-89. 10 f. 

TRAITÉ DE L'ART DE FAIRE DES ARMES par Laroucène. 1 vol. 

in 80. >? : 6 f. 

LA TRAITÉ SUR LA NOUVELLE DÉCOUVERTE DU LEVIER VO- 

14 LULE, dit LEVIER-VINET. In-18. 1f.5oc. 
Ouvrages de M. l’abbé Caron. 

11 LA ROUTE DU BONHEUR.. 1 vol. in-18. - ee 

f L'ART DE RENDRE HEUREUX TOUT CE QUI NOUS ENTOURE. 

a vol. in-18. : 2 f. 

LA VERTU PARÉE DE TOUS SES CHARMES. 1 vol. in-18. 2 f. 

LE BEAU SOIR DE LA VIE. 1 vol. in-18. 2 f. 

‘4 L'ECCLÉSIASTIQUE ACCOMPELX 1 vol. in-18, 2 f, 

ni LES ÉCOLIERS VERTUEUX. 2 vol. in18 4 

a L'HEUREUX MATIN DE LA VIE, 1 vol. in-18. 2 f- 


SOUVELLES HÉROINES CHRÉTIENNES, 2 vol, in18. he, 


mé ES 27 ct F5 PES 
PENSÉES CHRÉTIENNES, 12 volumes in 18. a1 £. 
— ECCLÉSIASTIQUES. 12 vol. in-18. o1f. 
- RECUEIL DE CANTIQUES ANCIENS ET NOUVEAUX. 1 vol. in:18. 


1 f. boc. 
Ouvrages de MM. Noel et Chapsat. 

ABRÉGÉ DE LA GRAMMAIRE FRANÇAISE; par MM. Nosx et cuar- 
SAL. 1 vol. in-12. 12260 0-0 
GRAMMAIRE FRANÇAISE (nouvelle) sur un plan très méthodique, avec 
de nombreux exercices d’Orthographe, de Syntaxe et de Ponctuation tirés de 
nos meilleurs auteurs , et distribués dans l'ordre des Règles; par MM. Nocr et 

Cuarsar. 3 volumes in-12 qui se vendent separément, savoir : 


— La Grammaire, 1 vol. 1 f. So c. 
— Les Exercices, 1 vol. 1 f. 5o c. 
— Le corrigé des Exercices. 2 f. 


LECONS D’ANALYSE GRAMMATICALE, contenant: 1° des Préceptes 
sur l'ait d'analyser: se des Exercices et des sujets d'analyse grammaticale, gradués 
et calqués sur les Préceptes ; par MM. Noer et Caesar. 1 vol. in-12. ef. 

LECONS D’ANALYSE LOGIQUE, contenant : 1° les préceptes de l’art 
d'analyser; 2° des Exercices et des sujets d'analyse logique , gradués et calqués 


sur les Préceptes ; par MM. Noez #r Cuarsar. 1 vol. in-1 2. 2 f. 
TRAITÉ {nouveau) DES PARTICIPES , suivi de dictées progressives, par 
MM. Noxr et Crarsaz. 1 vol. in-12. 2 Le 
CORRIGÉ DES EXERCICES SUR LE PARTICIPE. Seconde édition. 
à vol. in-1°. 2 f. 
COURS DE MYTHOLOGIE. 1 vol. in-12. .2f 
NOUVEAU DICTIONNAIRE DE LA LANGUE FRANÇAISE. Troisième 
édition. 1 vol. ix-8 , grand papier. 8f. 


- Ouvrages de M. Olivier. 
ARITHMETIQUE USUELLE ET DE COMMERCE, ou Cours complet 


de calcul théorique et pratique, Cinquième édition. 1 vol. in-12. 2f. oc. 
RECUEIL des 500 exercices et des 350 problèmes très variés, contenus dans 
l'Arithmétique usuelle et de commerce. Cinquième édition. In-12, 1f. 25 c. 
PHYSIQUE USUELLE, ou Thèmes sur la physique, pour être appris de 
mémoire par les élèves. Deuxième édition. In-12. : Le 
TOISÉ DES SURFACES ET DES VOLUMES, autrement appelé Pla- 
nimélrie et Stéréométrie. In-12. zf. 
. GÉOMÉTRIE USUELLE , ou Cours de mathématiques théorique et pra- 
üque. 1 vol. in8. .6f 


Quvrages pour les Écoles chrétiennes. 

ABRÉGÉ DE GÉOMÉTRIE PRATIQUE appliquée au dessin linéaire , 
eu toisé et au lever des plans ; suivi des principes de l’architecture et de la 
perspective ; par F. P. et L. C. Ouvrage orné de 450 figures en taille douce. 
Prix, broché : : DA ÉTIT 

NOUVEAU TRAÏTE D’ARITHMÉTIQUE DÉCIMALE, contenant toutes 
les opérations ordinaires du calcul, les fractions, la racine carrée, les réduc- 
tions des anciennes mesures, et réciproquement ; un abrégé de l’ancien calcul, 
les principes pour mesurer les surfaces et la solidité des corps, etc. Édition en- 
richie de 1516 problèmes à résoudre , et d’une planche représentant plusieurs 
figures de géométrie, pour servir d'exercice aux éléves ; par les mêmes. Vol. 
in-12 de 216 pages. Prix, broché : 1f. 50 c. 

REPONSES sr SOLUTIONS des 1316 questions et problèmes contènus 
dans le nouveau Traité d'arithmétique décimale; par les mêmes. Vol. in:12 de 
81 pages. Prix, broché : 1 f, 25 c. 
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NOUVELLE CACOGRAPHIE , dont les éxemples sont tirés tant de l'Ecri. 
jure-Sainte que des saints Pères et auires bons auteurs; suivie de re 
d'actes; par , les mêmes. Vol. in-12. Prix. broché : 75 

CORRIGÉ DES EXERCICES DE LA CACOGRAPHIE, dont les ue 
ples sont tirés tant de l’Ecriture-Sainte que des saints ere ei autres bons 
auteurs: par les mêmes. 1 vol. ïa-12. Prix, broché : 1 Ê 

ABRÈGE DE GÉOGRAPHIE COMMERCIALE ET HISTORIQUE ; 
contenant un précis d'astronomie selon le système de Copernic, les définitions 
des différens météores, un tableau synoptique pour chaque dépärtement , et 
des notions historiques sur les divers états du globe, etc.; par L. C.etF. P. 
Vol. in-12 orné de 6 cartes géographiques. À l’usage des écoles primaires. 


1f, 90 c. 


OUVRAGES D ASSORTIMENT. 


ABRÉGÉ DE LA FABLE, ou de l'Histoire poétique, par Jouvexcy, trad, 
en fr ançais et rangé suivant la méthode de Dumansars. [n-18. 1f. 50 c. 
ABRÉGÉ DE LA GRAMMAIRE FRANÇAISE » par M. de Waxzry. Der- 
nière édition. 1 vol. in-12, 75 c. 
ANNÉE AFFECTIVE , par AVRIT Low, In-12. 2 f. 5oc. 


ABRÉGÉ DES TROIS SIÈCLES DE LA LITTÉRATURE FRAN- 
GAISE, par Sazarier pe Castres. 1 Vol. in-12. 3 f. 


ABRÉGÉ DU COURS DE LITTÉRATURE DE LA HARPE, par 
Perrin. Deuvième édition. 2 vol. in-12. 7E 

AVENTURES DE TÉLÉMAQUE, par Févezon. Nouvelle édition, avec 
des notes géographiques et mythologiques, et des remarques pour l'intelligence 
de ce poème; augmentée des Aventures d' Aristonoüs. 1 vol. in-12. 2f, boc. 


AVENTURES DE ROBINSON CRUSOË. 4 vol. in-18, 6 f. 
Le même ouvrage, 4 vol. in 32. 5f. 
AME (!) CONTEMPLANT LES GRANDEURS DE DIEU. In-12. 

2f.5oc. 


AME |l’) AFFERMIE DANS LA FOI, et prémunie contre la séduction 


de l'erreur. 1 vol. in-12. 2 £. bo c. 


AMÉLIE MANSFIELD . par madame ce .. 5 vol. in-18. 4f 
AVIS AUX PARENS , sur la nouvelle inéthade d'enseignement mutuel; 
par G.-C. Henri. 1 vol. in-12. 2f 50 c. 
BEAUX TRAITS DU JEUNE AGE, par Frivizre. Troisième édition. 
1 vol. in 12. 3 
CÆSARIS COMMENTARIE, ad usum Collegiorum. 1 vol, in-18. 1f. 40 c. 
CÉVENOL (le vieux }: : par RanrAauT-SAINT-ETIENN = 1 vol. in-18. sf. 
CHARLES ET EUGÉNIE , ou la Bénédiction paternelle ; par madame de 
Renxeviter, 2 vol. in 18. L 
CICERONIS ORATOR. In-18. m£ 
COLLECTION MACONNIQUE. 6 vol. in18, fig. 6f 
COMMENTAIRES (les) DE CÉSAR. Nouvelle édition, retouchée avec 
soin; par M. de WaïLzr. 2 vol. in-12. À 


CORNELII NEPOTIS Vitæ excellentium imperatorum. 1 vol. in-18. t fe 


DICTIONNAIRE (nouveau) DE POCHE FRANÇAIS-ANGLAIS ET 


ANGLAIS-FRANCÇAIS , par Nicenr. Dix-huitième édition, revue par M. Fais 
a vol. în-16, 6 & 
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DOCTRINE CHRÉTIENNE DE LHOMOND. In-19, af. 5oc. 
ÉLÉMENS DE LA CONVERSATION ANGLAISE , par Perrin; revus 
par Far. 3 vol in 12. 1É£.255c. 


ÉLÉMENS D’ARITHMÉTIQUE , suivis d'exemples raisonnés én forime 
d’anecdotes , à l’usage de la jeunesse ; par un Membre de l’Université. 1 vol. 


ie ; 1 if. 50e. 
ÉPITRES ET ÉVANGILES DES ,DIMANCHES ET FÊTES DE 


TANNEE, avec de courtes réflexions. Édition augmentée des Prières de la 


Messe et des Vêpres du dimanche. In-12. a f. 5oc. 
ESPRIT (del) DES LOIS, par Monrésouiev. Nouvelle édition, ornée du 
portrait de l'auteur. 4 gros vol. in-12. . 12 : 
ESQUISSE D'UN TABLEAU HISTORIQUE DES PROGRES DE 
L'ESPRIT HUMAIN , par Conponczr. t gros. vol. in-18. 5 f. 


FABLIERS (le phénix des', ou Morceaux choisis des poètes français qui ont 
excellé dans l’apologue depuis 1600 jusqu’à nos jours; par J. Sanson. à vol. 
in-18. 4f. 
FAGOTS (les) DE CROQUEMITAINE , par l’auteur de l’Histoire de 
Croquemitaine. Quatriéme edition , augmentée, 1 vol. in-18, avee 4 gravures. 
Paris, 1824. 1f 5oc. 

Le même, figures rolorites, gf. 

FÉE (la) GRACIEUSE , ou la Bonne Amie des Enfans, par madame de 
RENNEvVILLE. Quatrième édition. 1 vol. in-18, orné de 4 fig. Paris, 1828. 1 £ 6oc 

— Le même, figures coloriées. Ta 

GRAMMAIRE FRANÇAISE DE RESTAUT, Gros vol. in-12. 2f, Soc, 

GRANDEUR (la) DES ROMAINS, par Monresqurgu. 1 vol. in-19. x f. 

GRADUS AD PARNASSUM, ou Dictionnaire poétique latin-français, 
Grand in 8. ; T£ 

GUIDE DU MARÉCHAL, par Larossr. Nouvelle édition. 7 f. 5oc. 

HISTOIRE DE DON QUICHOTTE DE LA MANCHE , traduction de, 
Fivceau pe Saint-Marin. Edition mignonne. 8 vol. in 52. 18 f. 

HISTOIRE DES DOUZE CESARS s par F. pe La Hanrpg. Cinquième édit. 
5 vol. in 18. Gf. 5oc, 

HISTORIETTES ET CONVERSATIONS A L'USAGE DES ENFANS, 
par BERQuIN. 2 vol, in-18. 3 f. 

ILE (l ) DES FEES» ou la bonne Perruche, Contes moraux à l'usage de 
Ja jeunesse ; par Mademoiselle Vannovr. 2 vol. In-18, ornés de 8 jolies fi 5 € 

JARDINS (les quatre} ROYAUX DE PARIS, : vol. in.8. Troisième édition. 


r ; 1f. 5o c. 
JÉRUSALEM DELIVREE + traduite en vers, par M. Ocravix. 2 vol. in-8 
8f. 


JUSTINI HISTORIARUM ex Trogo Pompeio Libri xrav. In-18. 

JULII CÆSARIS COMMENTARII, 1 vol. in-18. 1f.50e. 

LETTRES DE MESDAMES DE COULANGES ET DE NINON DE 
LENCLOS , suivies de la Coquette vengée. 1 vo}. in-1 2, af. 5oc. 

LETTRESs DE MESDAMES DE VILLARS, DE LAFAYETTE ET 
TENCIN. 1 vol. in 1°. ? 

LETTRES DE MADEMOISELLE AISSE, accompagnées d’un 
biographique et de notes explicatives, 1 vol. in-1 2. 

LETTRES PERSANES, par Monwresquie. Nouvelle édit. 

LETTRES DE J. MULLER à ses amis, MM. Bonstetten 
dées de la vie et du testament de l’auteur. In-8. 

MAGASIN DES ENFANS, / vol. in:18. 

MALVINA , par madame Corrrx. 5 vol. in-8, L'f. 

MANUEL DE I’ACCOUCHEUR , Par AxnRé Brars : traduit de l'anglais 
par A.-F.-T, Jogxwe. 1 vol, in18. | 6f.5oc 


1 f, 5oïc. 


a f. 50 oc: : 
e nolice 
2f. 5oc. : 
1 vol. in-1a, 3 £ 
et Gleim ; précé- 
6 f. 
LE. 
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MANUEL DÜ COMMERÇANT SUR LA PLACE DE PARIS. 1 vol. 
in-1s8. : if. 
MEMOIRES DÉ GRAMMONT , par Hawrrrow. 2 vol in-32, fig. 5 f. 
MÉMOIRES DU CARDINAL DE RETZ, DE GUY-JOLY ET DE LA 
DUCHESSE DE NEMOURS. Nouvelleédition. 6 vol. in-8, avec partrait. 56 f, 
MILLE (les) ET UNE NUITS, Contes arabes, traduits par GaïLLANn. 
Deuxième édition mignonne. 8 vol, in-32 et vol. de supplément, , 16 £. 


MORALE (la) EN AGFION, ou Élite de faits mémorables et d’anecdotes 
instructives. 1 VOl. in-12, orné de 4 gravures. Paris, 1820. 5 f. 
MORCEAUX CHOISIS DE BOURDALOUE, par RozLanp, 1 vol. in-18, 
ortrail. ; 1 f. 80 c. 
F MORCEAUX CHOISIS DE FLÉCHIER, par Rozrann. 1 vol. in t8, 
portrait. A 1 FESore: 
MORCEAUX. CHOISIS DE FLEURY, par Rozraxn. 1 vol. in18, 
portrait, 1f. 80 ce 
OEUVRES DE CHAMPFORT, 5 vol. in-8. « 50 f. 
OEUVRES DRAMATIQUES DE DESTOUCHES. 6 vol. in-8. 56 f. 


PARAFARAGARAMUS , ou Croquignole et sa famille, par madame de 
Rennevinze. Deuvième édition. 1 vol. in-18, orné de-4 fig. Paris , 1827. 1f. 50 c. 


— Le même, figures coloriées. Ed 
PARFAIT (le) CUISINIER, ou le Bréviaire des Gourmands. 1 volume 
in-12, £ 3 . 
PARFAIT (le) MODÈLE. 1 vol. in-12. + none. 
PLUTARQUE DES DEMOISELLES , par Proprac. Troisième édilion. 2 
vol. in-12. 6 f. 
* POLICHINEL instituteur, par madame de Rexnevizce. Quatrième-édition. 
à vol. in-18 , orné de 4 jolies figures. Paris, 1830, 1f.5o0c 
PRÉCEPTEUR (le) DES ENFANS , par madame de Reygnevree. 1 vol. 
in-12. de 
PSAUTIER de David. Nouvelle édition..1 Vol. in-12. 1f. 
RÉCRÉATIONS D’EUGENIE, par madame de Renxeviur. Troisième 
édition. 1 vol. in-18 , orné de 4 jolies figures. 1£ 5oc. 
_ RÉVOLUTION DE CONSTANTINOPLE Ex 1807 Er 1808, par M dJu- 
euervau de Sanr-Denis. 2 vol. in-8. 9 £. 
SELECTÆ E NOVO TESTAMENTO, Historiæ ex Erasmo desumpiæ. 
4 vol. in 18. 1f. 40 c. 
TRAITÉ DE LA VENTE, par Pormen. 1 vol. in-32. 2 f, 
DE LA MORT CIVILE en France, par M, Desquirox de SAÏNT-AGNANT ; 
avocat près la Cour royale de Paris. 1 vol. In-8. 7 f. 
VÉRITABLE (le) ESPRIT DE d.-3. ROUSSEAU » par. M. l'abbé Samar 
ren. à vol. in-8. 15 Ê. 
VIE DE SAINT LOUIS DE GONZAGUE,. de la Compagnie de Jésus. 
3 vol. in-12. ee 2 f. 5o c. 
VIES DES ENFANS CELEBRES, ou Modèles du jeune âge, par Fri- 
vinzr. 2 vol. in-19, avec 4 figures. 5 f. 


VOYAGE DE CHAPELLE ET BACHAUMONT. 1 vol. in.32. à f. oc. 
VOYAGES {les} DE GULLIVER » tradaits de Swrer par Desronraines. 
Nouvelle et très jolie édition. 4 vok in:1$,, ornés de 8 belles gravures. Paris, 6f. 


IMPRIMERIE DE LACHEVARDIERE, 
AE DU COLOMBIER, N: 90. 
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COLLECTION 


DE MANUELS 


" FORMANT UNE 


ENCYCLOPÉDIE 


% 


DES/SCIENCES ET DES ARTS, 


STE 


FORMAT IN-18 : 


Par une réuñion de Savans et de Praticien; 


MESSIEURS 


Amoros, Ansewxe, Borsouvar, Bosc, Cnorox, 
Ferdinand Dsmis, Jucra-Fowrexerir, Hcor, 
Lacnorx, Lanprin, Launay, Sébastien Lenor- 
MAND, Lrsson, Peucner, Ricnanp, Rornos- 
xeAU, Rirraut?, Tesquem, VrnowauD, ete. etc. 


Tous les Traités se vendent séparément; pour 
les recevoir franc de port, il faut ajouter 50 c: 
par volume. 


Cette Collection étant une:entreprisé touté philana 
thropique, les personnes qui auraient quelque chose 
à nous faire parvenir dans l'intérêt des sciences et des 
arts, sont priées de l'envoyer franc de port à l'adresse 
de M;le Directeur de l'Encyclopédie in-13, chez Rorrr, 
libraire, rue Hautefeuille, n° 10 is, à Paris. 
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